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(57) Abstract: The apparatus (1) for joining warp threads (5.1) from a yarn layer (5) of a first warp to warp threads (6.1) from a
yarn layer (6) of a second warp comprises a plurality of movable parts (35, 36, 37) and at least one drive motor (40) for moving
the movable parts, wherein warp threads (5.1, 6.1) of the first warp and the second warp can be influenced by movement of the
respective movable parts (35, 36, 37, 43.2, 44.2, 50, 55, 56) in such a way that one warp thread (5.1) of the first warp and one warp
thread (6.1) of the second warp are joined to one another at the respective ends of said threads. The apparatus comprises a plurality
of drive motors (40, 41, 42, 43, 44) for moving the movable parts and a controller (60) for controlling the respective drive motors
= (40, 41, 42, 43, 44), wherein the drive motors (40, 41, 42, 43, 44) can be controlled independently of one another. A sub-group (35)
of the movable parts is coupled in such a way to one of the drive motors (40) and at least one other sub-group (36, 37, 43.2, 44.2)
of the movable parts is coupled in such a way to another of the drive motors (41, 42, 43, 44) that the respective parts (35) of one
sub-group can be moved independently of the respective parts (36, 37, 43.2, 44.2) of the other sub-group.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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CG, CIL, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, Veroffentlicht:
TG). —  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Die Vorrichtung (1) zum Verbinden von Kettfdden (5.1) aus einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette
mit Kettfdden (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer zweiten Webkette umfasst eine Mehrzahl bewegbarer Teile (35, 36, 37) und
mindestens einen Antriebsmotor (40) zum Bewegen der bewegbaren Teile, wobei Kettfidden (5.1, 6.1) der ersten Webkette und der
zweiten Webkette durch Bewegen der jeweiligen bewegbaren Teile (35, 36, 37, 43.2, 44.2, 50, 55, 56) derart beeinflussbar sind,
dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der ersten Webkette und ein Kettfaden (6.1) der zweiten Webkette jeweils an Enden dieser Fidden
miteinander verbunden werden. Die Vorrichtung umfasst mehrere Antriebsmotoren (40, 41, 42, 43, 44) zum Bewegen der beweg-
baren Teile und eine Steuerung (60) zum Steuern der jeweiligen Antriebsmotoren (40, 41, 42, 43, 44), wobei die Antriebsmotoren
(40, 41, 42, 43, 44) voneinander unabhéngig steuerbar sind und eine Teilmenge (35) der bewegbaren Teile derart an einen der An-
triebsmotoren (40) und mindestens eine andere Teilmenge (36, 37, 43.2, 44.2) der bewegbaren Teile derart an einen anderen der
Antriebsmotoren (41, 42, 43, 44) gekoppelt sind, dass die jeweiligen Teile (35) der einen Teilmenge unabhéngig von den jeweiligen
Teilen (36, 37, 43.2, 44.2) der anderen Teilmenge bewegbar sind.
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Vorrichtung und Verfahren =zum Verbinden von Kettfidden aus

Fadenschichten verschiedener Webketten

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verbin-
den von Kettféden aus einer Fadenschicht einer ersten Web-
kette mit Kettfdden aus einer Fadenschicht einer zZweiten
10 Webkette, welche Vorrichtung eine Mehrzahl bewegbarer Teile
und mindestens einen Antriebsmotor zum Beswegen der bewegba-
ren Teile umfasst, wobei Kettfiden der ersten Webkette und
der zweiten Webkette durch Bewegen der jeweiligen Teile der-
art beeinflussbar sind, dass jeweils ein Kettfaden der ers-
15 ten Webkette und ein Kettfaden der zweiten Webkette jeweils
an Enden dieser Faden miteinander verbunden werden. Die Er-
findung bezieht sich weiterhin auf ein entsprechendes Ver-
fahren =zum Verbinden von Kettf&den aus einer Fadengchicht
einer ersten Webkette mit Kettfdden aus eilner Fadenschicht
20 einer zweiten Webkette durch Bewegen einer Mehrzahl bewegba-

rer Teile.

In vielen industriellen Prozeggen, die auf einer Verarbei-
tung von Faden beruhen (z. B. Verfahren zur Herstellung von
25 Q@eweben, Textilien etc.), spielt die Handhabung wvon Faden-
schichten, die aus einer Vielzahl von nebeneinander - bei-
spielsweige perallel - angeordneten Fiden bestehen, eine
zentrale Rolle, Beigpielsweige gind die Kettfaden einer Web-
kette, wie sie auf Webmaschinen verarbeitet werden, in der
30 Regel mehr oder weniger dicht nebeneinander angeordnet und

bilden somit eine meist ebene (Kett-) Fadenschicht.

Techniken zum Verbinden von Faden aus einer ersten Faden-
schicht mit Faden aus einer zweiten Fadenschicht werden u.

35 a. 1m Zusammenhang wmit Webmaschinen eingesetzt. Wenn bei-
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spielsweise beim Weben mit einer Webmaschine die Kettfaden
einer Webkette der Lange nach abgearbeitet sind, dann ist es
Gblich, die Enden der Kettfdden der abgearbeiteten Webkette
mit den Kettféden einer neuven Webkette zu verbinden und an-
5 schliessend den Webprozess mit der neuen Webkette fortzuset-

zern.

Zum Verbinden einzelner Fdden werden eine Reihe wvon Verfah-
ren verwendet, beisgpielsweise Verknlpfen, Umwickeln, Verkle-
10 ben, Verspleissen, Verschweissgen o. &. Beli derartigen Ver-
fahren ist es in der Regel notwendig, wnit bewegten Teilen

auf die zu verbindenden FAden einzuwirken.

Zum Verbinden von Webketten werden heutzutage meist fahrbare
15 EKnlpfvorrichtungen verwendetb, die direkt an Webmaschinen
eingesetzt werden und dazu dienen, die KettfZden einer Web-
kette mit den Kettflden einer anderen Webkette mitteleg Kno-
ten zu verbinden. Die Hauptkomponenten einer derartigen
Kntipfvorrichtung gind: (i) ein fahrbares Cestell (Knipfge-
20 stell) zum BAufspannen von zwei Fadenschichten (Webketten)
und (ii) eine Knlpfmaschine, die auf das Gestell aufgesetszt
wird und die einzelnen Faden der beiden Fadenschichten mit-

einander verknotetbt.

25 Die existierenden Kalpfvorrichtungen sind im Detaill unter-
schiedlich konzipiert, arbeiten jedoch im Wesentlichen nach
demselben Grundprinzip. Eine Knlpfmaschine fahrt in dexr Re-
gel die folgenden Verfahrengschritte aus, um einen Faden ei-
ner exsten Fadenschicht mit einem Faden einer zweiten Faden-

30 schicht zu verbinden:

- VorwaArtsbewegen (Vorschub] der Maschine auf dem Knlpfge-

stell zum Anfang (Rand) einer der Fadenschichten,

- Bewegen der zweiten Fadenschicht derart, dass die Anfén-

35 ge (Rander)} der beiden Fadenschichten senkrecht Uberein-



WO 2008/040137 PCT/CH2007/000484

ander liegen,

- 8Beparieren des vordersten (am Rand befindlichen) Fadens
der ersten Fadenschicht und Separieren des vordersten

(am Rand befindlichen) Fadens der zweiten Fadenschicht,

5 - Zusammenfihren der belden separierten Fa&den und 2Ab-

schneiden derselben,
- Verknoten der beiden Faden,

- Entfernen der verknoteten Faden aus dem von der Kniipfma-
schine beim Vorwirtabewegen beansgpruchten Raum.
10
Diese Verfahrensschritte werden gewdhnlich in aufeinander-
folgenden Zyklen wiederholt, um alle Faden der beiden Faden-

schichten zu verbinden.

15  Zur Durchfthrung der jeweiligen Verfahrensschritte werden in
der Regel eine Reihe verschiedener Teile mit einem einzigen
Antrieb - beispielsweise einem elektrischsn Motor oder siner
Handkurbel - bewegt. Zu diesem Zweck wird mit dem Antrieb
eine Hauptwelle in Rotation versetzt und die Drehung dieser

20 Welle - beispielsweise Uber Getriebe und/oder Kurvenscheiben
- auf die an den jeweiligen Verfahrensschritten beteiligten
mechanischen Aktoren Ubertragen. Die jeweiligen Bewegungen
aller bewegten Teile erfolgen ({(zeitlich und rdumlich) nach
einem vorgegebenen Ablaufschema in Abhi&ngigkeit wvon dem mo-

25 mentanen Drehwinkel der Hauptwelle.

Dieses - aus FR 2 190 963 bzw. DE 2 316 625 oder EP 0206196
A2, DE 3543536 Cl bzw. DE 19707623 Cl bekannte - Konzept hat
verschiedene Nachteile. Zum einen muss jeder Zyklus der cben
30 genannten Verfahrengschritte vollstandig durchlaufen werden,
entgprechend der jeweiligen Kopplung zwischen der Hauptwelle
und den Uber die Hauptwelle angetriebenen Teilen. Dieg ver-
mindert die Effizienz der Kaupfvorrichtung. Belspielsweige

kénnte wdhrend eines 2yklus einer der Verfahrensschritte
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nicht korrekt ausgefiithrt werden. Es kann beispielsweise vor-
kommen, dass zu Beginn eines Zyklus kein Faden aus der ers-

ten und/oder der zweiten Fadenschicht separiert wird. Folg-
lich kdnnen anschliessend auch keine Faden der KnUpfmaschine

5 zugefthrt und wmiteinander verbunden werden. Trotzdem muss
der Zyklug zu Ende geflihrt werden, und anschliessend milgsen

in einem weiteren Zyklus oder in mehreren weiteren =Zyklen
jeweils alle vorgesehenen Verfahrensschritte so oft wieder-
holt werden, bis die gewlunschte Verbindung zwischen den je-

10 wéiligen Faden hergestellt ist. Fehler bei der Durchfithrung
einzelner Verfahrensschritte Elhren folglich zu einer dras-
tischen Senkung der Arbeitsgeschwindigkeit der KnlUpfmaschine
(gemessen als Anzahl der hergestellten Verbindungen zwischen
Fdden pro Zeiteinheit). Ein weiterer Nachteil ist darin zu

15 sehen, dass die mechanischen Einstellungen der Maschine in
der Regel durch manuelle EBingriffe veréndert werden mlssen,
wenn Fiden mit unterschiedlichen Eigenschaften verarbeitet
werden sollen., Ein weiterer Nachtell 4igt darin zu sshen,
dass die Masgchine in der Regel eine grosse Zahl bewegbarer

20 Teile umfasgen musg, um alle Bewegungen (rdumlich und zeit-
lich) prézise zu steuern. Eine Reihe der flr die Steuerung

der Bewegungsabl&ufe relevanten Teile - beispilelsweise Kur-
venscheiben, Getriebe und/oder Kupplungen zwischen bewegba-

ren Teilen - verlangen eine hohe Prazision und sind daher

25 meist teuer.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
genannten Nachteile zu vermeiden und eine Vorrichtung und
ein Verfahren zu schaffen, welche es ermdglichen, Verbindun-

30 gen zwischen Enden von Kettféden aus einer Fadenschicht ei-
ner ersten Webkette und Enden von Kettfaden aus einer Faden-
schicht einer zweiten Webkette mit einer besseren Effizienz
herzustellen und die Stewerung aller Bewegungsablaufe zu
vereinfachen.

35

Diese Aufgabe wird gemdss der EBrfindung durch eine Vorrich-
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tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit

den Merkmalen des Anspruchs 8 geldst.

Im Folgenden werden gegebenenfallg (zur Vereinfachung der
5 Darstellung) der Beqriff ,Faden“ anstelle deg Begriffs
nKettfaden™ und die Bezeichnungen ,Paden aus einer ergten
Fadenschicht" bzw. ,Faden aus einer zwelten Fadenschicht®
anstelle der Bezeichnungen ,Kettfaden aus einer PFadenschicht
einer ersten Webkette“ bzw. ,Kettfaden aus einer Faden-

10 schicht einer zweliten Webkette" verwendet.

Die erfindungsgemdsse Vorrichtung umfasst eine Mehrzahl be-
wegbarer Teile, wobel Kettf&den aus einer Fadenschicht einer
ersten Webkette und Kettfdden aus einer Fadenschicht einer
15 zweliten Webkette durch Bewegen der Jjeweiligen Teile derart
beeinflussbar sind, dass jewelils ein Kettfaden der ersten
Webkette und ein Kettfaden der =zweiten Webkette jeweils an

Enden dieser F&den miteinandsr verbunden werden

20 Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass die Vorrichtung mehre-
re Antriebsmotoren zum Bewegen der bewegbaren Teile umfasst,
wobel eine Teilmenge der bewegbaren Teile von einem der An-
triebsmotoren und mindestens eine andere Tellmenge der be-
wegbaren Teile von einem anderen der Antriebsmotoren beweg-

25 bar ist.

Die wverschiedenen Antriebsmotoren kdnnen unabhingig vonein-
ander betrieben und mittelg einer Steuerung unabhingig von-
einander gesteuert werden.
30
Weiterhin ist vorgesehen, dass die Teile einer der Teilmen-
gen derart an den einen Antriebsmotor und die Teile der je-
weliligen anderen Teillmenge derart an den jeweiligen anderen
Antriebsmotor gekoppelt sind, dass die jeweiligen Telle der
35 einen Teilmenge unabhéngig von den jeweiligen Teilen der an-

deren Tellmenge bewegbar sind. Somit ist es mdéglich, die
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Teile wverschiedener Teilmengen jeweils unabhéngig voneinan-
der zu bewegen und deren Bewegungen unabhiangig voneinander

zu steuern.

5 Auf der Grundlage dieses Konzepts kann die Zahl der bewegba-
ren Teile, die gzur Realisierung der jeweiligen Funktionen

der Vorrichtung bendtigt werden, gering gehalten werden. Im
Vergleich zu konventionellen KnUpfmaschinen kénnen insbeson-
dere mechanische Komponenten, die die Bewesgungsablaufe ande-

10 zrer bewegbarer Teile kontrollieren (beispielsweise Kurven-
scheiben), eingegpart werden. Die Funktion derartiger mecha-
nischer Xomponenten kann jeweils durch einen Antriebsmotor

in Verbindung mit einer Steuerung, die den Jjeweiligen An-
triebsmotor geeignet steuert, ersetzt werden. Dieser Ersatz

15 hat mehrere Vorteile. Da einerseits die genannten mechani-
schen Komponenten wegen der hohen Anforderungen hingichtlich

der Fertigungstoleranzen gewdhnlich teuer sind und anderex-
seits relativ preisglinstige Antriebgmotoren zweckmissig ver-
wendet werden koénnen, kdnnen durch die Verwendung mehrerer

20 Antriebsmotoren Herstellungskosten gespart werden. Weiterhin
ist es mit wenig Aufwand mdglich, die Steuerung eines ein-
zelnen Antriebsmotors zu aAndern, beispielsweise durch Ande-
rung eines Steuerungsprogramms oder durch eine Aktivierung
einer spezifischen Steuerungsoption, die aus mehreren vorge-

25 gebenen Steuerungsoptionen auswahlbar sein kdnnte. Dieg kann
beispielsweise dann notwendig oder sinnvoll sein, wenn Carne

mit unterschiedlichen Eigenschaften verarbeiltet werden mis-
sen, und durch geeignete Steuerungsprogramme das Funktionie-

ren der Vorrichtung optimiert werden kamn. Die Verwendung

30 +von mehreren BAntriebsmotoren erlaubt es daher, durch eine
Beeinflussung (Anderung, Anpassung) der Steuerungen der je-
weiligen Antriebsmotoren die Bewegungsablaufe verschiedener
Teilwengen der bewegbaren Teile mit wenig Aufwand aufeinan-

der abzustimmen bzw. zu modifizieren, ohne Teile der Mecha-

35 nik der Vorrichtung auszutauschen oder zu verdndern. Die

Steuerung der erfindungsgemdssen Vorrichtung ist somit ver-
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einfacht, komplexere Bewegungsabldufe kénnen mit relativ
ginfachen (beispieleweise programmiertechnischen) Mitteln

realisiert und gegebenenfallsg verindert werden.

Die unabhingige Ansteuerung mehrerer Antriebsmotoren bietet
verschiedene Moglichkeiten, die Bewegungsabliufe der Vor-
richtung flexibler zu steuern, verglichen mit einer Vorrich-
tung, bei der alle bewegbaren Teile an eine einzige, von ei-
10 nem einzigen Antriebsmotor angetriebene Hauptwelle gekoppelt

sind.

Bel einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungsgeméssen
Vorrichtung 1st beispielsweise vorgesehen, dass eine Bewe-
15 gung der Teile mindestens einer der Teilmengen unabhangig
von den Teilen der jeweiligen anderen Teilwengen wiederhol-
bar ist. Eine Wiederholung der Bewegungen einzelner Teile
ermdglicht belgpielsweise eine effiziente Handhabung von
fehlerhaft durchgefihrten Abl&ufen und gegebenenfalls eine
20 effiziente Behebung von Fehlern. Im Fehlerfall kann es genfi-
gen, ausschliesslich Bewegungen von Teilen, die an einem
fehlerhaft durchgefiihrten Verfahrensschritt beteiligt waren,
zu wiederholen, ohne Ricksicht auf den jeweiligen Zustand
der lbrigen bewegbaren Teile. Diese Massnahme erméglicht ei-
25 ne effizientere Fehlerbehebung und eine effiziente und fle-
xible Prozessflhrung und verbessert somit die Arbeitsge-

schwindigkeit der Vorrichtung.

Bel einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungsgembssen
30 Vorrichtung ist vorgesehen, dass eine Bewegung der Teile
mindestens einer der Teilmengen unabhingig von den Teilen
der anderen Teilmengen umkehrbar ist. Diese Masgnahme ermdg-
licht ebenfalls eine effizientere Fehlerbehebung und eine
effiziente und flexible Prozessfiihrung und verbessert somit

35 die Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung.
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Bei der Konstruktion der jeweiligen Vorrichtung kann berlick-
sichtigt werden, dass ein Verfahren zum Verbinden von Fiden
aus einer ersten Fadenschicht wmit Faden aus einer zweiten
Fadenschicht mittels Bewegen einer Mehrzahl bewegbarer Teile
5 in der Regel als wiederholter Ablauf einer Folge von mehre-
ren Verfahrensschritten angesehen werden kann, wobeili in je-
dem der Verfahrensschritte eine flr den jeweiligen Verfah-
renschritt spezifische Teilmenge der bewegbaren Teile bewegt
wird.
190
Geméss der Erfindung ist es deshalb zweckméssig, mindestens
zwel oder mehr Antriebsmotoren gzum Bewegen der bewegbaren
Teile derart zu verwenden, dass die flir einen der Verfah-
rensschritte spezifische Teilmenge der bewegbaren Teile von
15 mindestens einem der Antriebsmotoren bewegt wird und die far
einen anderen der Verfahrensschritte sgpezifische Teillmenge
der bewegbaren Teile von mindestens einem anderen der An-
triebsmotoren bewegt wird. Im Rahmen dieses Konzepts ist es
beispielsweise mbglich, jeden der Antriebsmotoren f£iir die
20 Durchflthrung mehrerer Verfahrensschritte der jeweiligen Fol-
ge zu verwenden, beispielsweise fir die Durchflhrung eines
Teils der jewelligen Folge. Es igt allerdings auch mdglich,
jedem der Verfahrensschritte einen oder mehrere Antriebsmo-
toren zuzuordnen, die ausschliesslich flUr die Durchfiihrung

25 des jeweiligen Verfahrensschritts vorgesehen sind.

Die Aufteilung des Verfahreng in einzelne Verfahrensschrit-
te, die Wahl der Anzahl der Antriebgmotoren und die jeweili-
ge Zuordnung von Antriebsmotoren und Verfahrensschritten
30 kann im Wesentlichen beliebig vorgenommen werden, je nach-

dem, was nach den Umstinden des Einzelfalls zweckméssig ist.

In einer Variante der Erfindung kann beispielsweise vorgese-
hen sein, dass die Folge der Verfahrensschritte mindestens
35 die beiden Verfahrensschritte ,Separieren eines Fadens aus

der ersten Fadenschicht und Separieren eineg Fadens aus der
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zweiten Fadenschicht" und ,Herstellen einer Verbindung zwi-
schen dem aus der ersten Fadenschicht separierten Faden und
dem aus der zweilten Fadenschicht separierten Faden" umfasst
und dass zur Durchffthrung des Verfahrens mindestens zwei An-
5 triebsmotoren zur Verfligung stehen, wobei mindestens einer
der Antriebsmotoren zur Durchflhrung des einen Verfahrens-
schritts (,Separieren der jeweiligen Fiden") und mindesteus
ein anderer der Antriebsmotoren zur Durchflthrung des anderen
Verfahrensschritts (,Herstellen einer Verbindung zwischen

10 den jeweiligen Faden") wverwendet wird.

Zur Realisierung der vorstehend genannten Folge von Verfah-
rensschritten dient eine Variante der erfindungsgemassen
Vorrichtung, bei der eine erste Teilmenge der bewegbaren
15 Teile bewegbare Mittel zum Separieren eines Kettfadens aus
einer Fadenschicht der ersten Webkette und/ocder zum Separie-
ren eines Kettfadens aus einer Fadenschicht der zweiten Web-
ketrte umfasset und einer der Antriebsmotoren zum Bewegen die-
ser Teilmenge vorgegehen ist, und bei der eine zweite Teil-
20 menge der bewegbaren Teile jewells bewegbare Mittel zur Her-
stellung einer Verbindung zwischen einem aus der Faden-
schicht der ersten Webkette separierten Kettfaden und einem
aue der Fadenschicht der zwelten Webkette separierten Kett-
faden umfasst und einer der Antriebsmotoren zum Bewegen der
25 bewegbaren Mittel dieser Teillmenge vorgesehen ist. Bei die-
ger Variante ist es demnach mdglich, den Verfahrensschritt
«Separieren der jewelligen Faden“ unabhi&ngig vom Verfahrens-
gchritt ,Herstellen einer Verbindung zwischen den jeweiligen
Faden™ auszufllhren. Falls im Betrieb der Vorrichtung der
30 Verfahrensschritt ,Separieren®™ £fehlerhaft ausgeflihrt wird
{(beigpielsweise mit dem Ergebnig, dass mindestes einer der
zu separierenden Fiden nicht aus der jeweiligen Fadenschicht
gepariert wird), dann kdnnte der Verfahremsschritt ,Separie-
ren der Jjeweiligen Fdden“ =zundchst (g0 haufig wie nodtig)
35 wiederholt werden, bevor der Verfahrensschritt ,Verbinden

der jeweiligen Faden“ durchgeflihrt wird. Dadurch wird offen-
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gichtlich eine Verbesserung der Arbeitseffizienz und der Ar-

beitsgeschwindigkeit der Vorrichtung erreicht.

Bel einer Weiterentwicklung der vorstehend genannten Varian-
5 te wird das Separieren der FAden aus den beiden Fadenschich-
ten jeweils in zwel Verfahrenssgchritten vorgenommen, die un-
abhangig voneinander ablaufen koénnen: in einem Verfahrens-
schritt ,Separieren eines Fadens aus der ersten Faden-
gchicht™ und in einem weiteren Verfahrensschritt ,Separieren
10 eines Fadens aus der zweiten Fadenschicht®, wobei fir jeden
dieser beiden Verfahrensschritte ein eigener Antriebsmotor
vorgesehen ist. Einer der Antriebsmotoren ist dafir wvorge-
hen, bewegbare Mittel zum Separieren eines Fadens aus der
ersten Fadenschicht anzutreiben, und ein anderer Antriebsmo-
15 tor ist daflr vorgesehen, bewégbare Mittel zum Separieren
eines Fadens aus der zweiten Fadenschicht anzutreiben. Ent-
sprechend kann - wie in der vorstehend genannten Variante -
eln welterer Antriebsmotor dafliir vorgesehen sein, bewegbare
Mittel zur Herstellung einer Verpindung zwischen einem aus
20 der ersten Fadenschicht separierten Faden und einem aus der

zweiten Fadenschicht separierten Faden anzutreiben.

Wenn im Betrieb der Vorrichtung das Separieren der jeweili-
gen Faden fehlerhaft ausgefihrt werden sollte (beispielswei-
25 se mit dem Ergebnis, dass der aus der ersten Fadengchicht zu
separierende Faden und/oder der aus der zweiten Fadenschicht
zu separierende Faden nicht separiert wurde), dann koénnten
die Verfahrenschritte ,Separieren eines Fadens aus der ers-
ten Fadenschicht® und/oder ,Separieren eines Fadens aus der
30 zweiten Fadenschicht“ einzeln oder beide (so hdufig wie né-
tig) wiederholt werden, bevor der Verfahrensschritt ,Verbin-
den der jeweiligen FiAden“ durchgefiihrt wird. Dadurch wird
offensichtlich eine Verbesserung der Arbeitseffizienz und
der Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung erreicht. Weiter-
35 hin kann bei dieser Variante ausgenutzt werden, dass das Se-

parieren eines Fadens aus der ersten Fadenschicht und das
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Separieren eines Fadens aus der zweiten Fadenschicht unab-
hangig voneinander augflhrbare Prozesse sind. Fallg im Be-
trieb lediglich einer der zu sgeparierenden Faden separiert
wird, der andere der zu separierenden Faden aber nicht, dann
5 genlgt es, ausschliesslich denjenigen Verfahrensschritt ,Se-
parieren" zu wiederholen, der gzuvor ohne Erfolg durchgeflihrt
wurde. Der eine bereits separierte Faden kann in der Zwi-
schenzeit in einer Ruhestellung gehalten werden. Auf diese
Weise kann das Separieren der Faden besgonders schonend
10 durchgefihrt werden, zumal unndtige Wechselwirkungen zwi-
schen bewegten Teilen und Féden vermieden wexden. Dies ist
vorteilhaft bei der Bearbeitung von Fadenschichten sus emp-

findlichen Faden.

15 In einer Weiterentwicklung der vorstehend genannten Ausfih-
rungsformen ist wvorgesehen, dass die jesweilige Folge -der
Verfahrensschritte weitere Verfahrensschritte umfassen kann,
die bevorzugt unabhingilg von den Ubrigen vVerfahrensschritten
durchgeflhrt werden kbénnen,

20
Die jewelilige Folge der Verfahrenschritte kann beispielswei-
se zusdtzlich mindestens einen der Ffolgenden Verfahrens-

gchritte a) - d) umfassen:

25 a) Halten und/oder Klemmen der separierten F&den,
b) Schneiden der separierten Faden,
¢) Transport der separierten Fiden an einen Ort, an dem eine
Verbindung zwischen den jewelligen separierten Faden her-
gestellt wird,
30 d} Weitertransport der Jjeweils miteinander verbundenen Fa-

den.

Zur Durchflthrung jedes der zusdtzlichen Verfahrensschritte
a) —d) kénnten jewells ein oder mehrere Antriebsmotoren vor-
35 gesehen werden, die jeweils ausschliesslich an der Durchflth-

rung eines der Verfahrenschritte a) -~ d) beteiligt sind.
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Weitere Antriebsmotoren kéunten zur Realisierung der folgen-
den Verfahrensschritte verwendet werden: Mindesteng einer
der Antriebsmotoren kann dazu bestimmt seiln, dlie Faden-
5 gchichten relativ zueinander zu positionieren; mindestens
ein weilterer Antriebsmotor kann dazu bestimmt sein, die be-
wegbaren Teile relativ zu den jeweiligen Fadenschichten zu
positionieren und somit einen Vorschub der bewegbaren Teile
relativ zu den Fadenschichten zu erzeugen.
10
Wenn zur Realisierung desg Vorschubs der bewegbare Teile ein
Antriebsmotor bereitgestellt ist, der ausschliesslich £lir
diesen Zweck vorgesehen ist, dann ist esg mdglich, den Vor-
schub unabhZnagig von den fiibrigen Verfahrensschritten durch-
15 zuflthren. Dies bietet mehrere Vorteile. Der Vorschub kann
beigpielsweise (hingichtlich Weg und Zeit bzw. Geschwindig-
keit) auf einfache Weise (durch eine geeignete Steuerung des
Antriebsmotors) individuell angepasst werden, beispielsweilse
in Abhéngigkeit von der Beschaffenheit der jeweiligen Faden-
20 schichten (z. B. Dicke der jeweiligen F&den, Abstande der
jeweiligen F&den, Widerstand der Faden gegen Abnutzung
u. A.). Weiterhin kann die Richtung des Vorschubs umgekehrt
werden, d. h. es ist mdglich, die bewegbaren Teile zu den
jeweiligen Fadenschichten hin oder von den jeweiligen Faden-
25 sachichten weg zu bewegen. Im Fehlerfall kdénnte die Gesamt-
heit der bewegbaren Teile von den Fadenschichten wegbewegt
werden (RlUckwartsgang), ohne Rlcksicht auf die momentane

Stellung der bewegbaren Teile.

30 Weitere =Einzelheiten der Erfindung und insbesondere bei-
spielhafte Ausflhrungsformen der erfindungsgemdssen Vorxrich-
tung und des erfindungsgeméssen Verfahrens werden im Folgen-

den anhand der beigefligten Zeichnungen erldutert. Es zeigen:

35 Fig. 1 eine erfindungsgemésse Vorrichtung zum Verbinden

von Kettfaden aus einer Fadenschicht einer ersten
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Webkette mit Kettfiden aus einer Fadenschicht ei-
ner 2zweiten Webkette, mit Mitteln zum Separieren
eines Kettfadeng aus der Fadenschicht der ersten
Webkette, mit Mitteln zum Separieren eines Kettfa-
5 dens der Fadenschicht der zweiten Webkette, mit
Mitteln zum Verbinden der geparierten Faden und
mit drei Antriebsmotoren zum Bewegen der jeweili-
gen Mittel zum Separieren bzw. Verbinden, betrach-
tet aus einer gegenlber den Fadenschichten in ei-
10 nem spitzen Winkel geneigten Blickrichtung, wobei
die Mittel zum Separieren jeweils in einer Ar-
beitsposition gezeigt sind, die zu Beginn einer

Separierbewegung eingenommen wird;

15  Fig. 2 ein Unterteil der Vorrichtung geméss Fig. 1;

Fig. 3 ein Oberteil der Vorrichtung gemiss Fig. 1;

Fig. 4 die Vorrichtung gem&ss Fig. 1, in einer Drauf-
20 sicht;

Fig. 5 die Vorrichtung gemass Fig. 1, aus einer Perspek-

tive geméass V-V in Fig. 4;

25 Fig. 6 die Vorrichtung gemdss Fig. 1, aus derselben Per-
spektive wie in Fig. 1, wobel die Separiermittel
derart bewegt sind, dass jeweils ein Faden am Rand
der Fadenschicht der ersten Webkette und am Rand

der Fadenschicht der zweiten Webkette wvon den Ub-

30 rigen Faden gepariert ist;
Fig. 7 die Vorrichtung gemissg Fig. 6, in einer Drauf-
sicht;
35 Fig. 8 die Vorrichtung geméss Filg., 6, jedoch aus einer

anderen Perspektive, wobel die Blickrichtung pa-
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rallel zu den F&den der Fadenschichten liegt, mit

den drei Antriebsmotoren im Vordergrund;

Fig. 9 die Vorrichtung geméss Fig. 1, wobel die separier-

5 ten Féden an einen Ort transportiert sind, an dem
durch Bewegen der Mittel zum Verbinden eine Ver-

bindung zwischen den jeweiligen separierten Féden

hergestellt werden kann;

10 Fig. 10 die Vorrichtung gemdss Fig. 9, djedoch aus einer
anderen Perspektive, wobei die Blickrichtung pa-

rallel zu den Fadden der Fadengchichten liegt;

Pig. 11 die Vorrichtung geméss Fig. 9, jedoch aus einer
15 anderen Pergpektive, wobel die Blickrichtung pa-
rallel zu den Fadenschichten und senkrecht zu den
Faden der Fadenschichten liegt (geméss XI-XI in
Fig. 10).

20
Die Fig. 1-11 zeigen eine erfindungsgemisse Vorrichtung 1
zum Verbinden von Kettfadden aus einer Fadenschicht 5 einer
ergten Webkette mit Kettfaden aus einer Fadenschicht 6 einer
zweiten Webkétte. Die Vorrichtung 1 ist - im Sinne eines

25 Beigpiels - als Knlpfmaschine konzipiert, d.h. die Vorrich-
tung 1 hat die Aufgabe, Faden der Fadenschicht 5 mit Faden
der Fadenschicht 6 durch Bildung von Knoten miteinander =zu

verbinden.

30 Die Figuren 1-11 zeigen die Vorrichtung 1 aus verschiedenen

Perspektiven und in verschiedenen Betriebszustanden.

Wie in Fig. 1 angedeutet igt, besteht die Vorrichtung 1 ausg
ginem Unterteil 2, welcher die Fadengchicht 5 und die Faden-
35 schicht 6 tragt, und einem Oberteil 3. Der Oberteil 3 hat im

Wesentlichen die Funktion, Faden aus den beiden Fadenschich-
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ten 5 und 6 zu erfassen und durch Knoten zu verbinden, und
umfasst zu diesem Zweck eine Mehrzahl bewegbarer Teiles, die
~ in Bewegung - auf Fiden aueg den Fadenschichten 5 und 6
derart einwirken kdnnen, dasg die jeweiligen Faden durch ei-
5 nen Knoten verbunden werden. Der Oberteil 3 bildet somit die

Kniupfeinheit der Vorrichtung 1.

Die Position des Oberteils 3 kann - wie im Zusammenhang mit
Fig. 2 und 3 im Detail erliutert wird - bezliglich der Faden-
10 schichten 5 und 6 bzw. bezliglich des Unterteils 2 verindert
werden, um eine Bearbeitung aller Fiden der Fadenschichten 5

und 6 zu ermdglichen.

In Fig. 1 ist die Vorrichtung 1 vereinfacht dargestellt, um
15 wesentliche Komponenten des Unterteils 2 und des Oberteils 3
hervorzuheben. Die Fig. 2 zeigt weitere Einzelheiten des Un-
terteils 2, Fig. 3 zeigt (schematisch) weitere Einzelheiten

des Oberteils 3.

20 Wie Fig. 2 zeigt, umfasst der Unterteil 2 einen Tragrahmen
4, Uber den alle Komponenten der Vorrichtung 1 abgestiitzt
sind. An dem Tragrahmen 4 ist ein Spannrahmen 10 mit zwei
Klemmen 10.1 fir die Féden der Fadenschicht 5 und ein Spann-
rahmen 11 mit zwei Klemmen 11.1 fir die Faden der Faden-

25 sgchicht 6 befestigt.

Im Spannrahmen 10 werden Abschnitte der Kettfdden der ersten
Webkette im Bereich eines Endes der Kettfaden gehalten, wo-
bei die Kettfadden in den Figuren nur in der unmittelbaren
30 Umgebung des Spannrahmens 10 dargestellt sind (der Ubrige
Teil der ersten Webkette ist nicht dargestellt). Entspre-
chend werden im Spannrahmen 11 Abschnitte der Kettfiden der
zweiten Webkette im Bereich eines Endes der Kettfiden gehal-
ten, wobei die Kettféden in den Figuren nur in der unmittel-
35 Dbaren Umgebung des Spannrahmens 11 dargestellt zind (der ub-

rige Teil der zweiten Webkette ist nicht dargestellt).
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Die F&den der Fadenschicht 5 sind mit den Klemmen 10.1 an
zwel raumlich getrennten Armen des Spannrahmens 10 gehalten.
Entsprechend sind die FAden der Fadenschicht 6 mit den Klem-
5 men 11.1 an zwel r&umlich getrennten Armen des Spannrahmens
11 gehalten. Die Spannrahmen 10 und 11 gind derart dimensio-
niert und die jeweiligen Klemmen 10.1 und 11.1 derart weit
voneinander entfernt, dasse der Oberteil 3 im Bereich zwi-
schen den beiden Klemmen 10.1 bzw. im Bereich zwischen den
10 beiden Klemmen 11.1 an die Fadenschichten 3 und 6 herange-

flihrt werden kann (Fig. 1, 6 und 9).

Die Spannrahmen 10 und 11 sind parallel zueinander angeord-
net, so dass die Fadenschichten 5 und 6 (im Wesentlichen)
15 parallel zueinander auégerichtet sind. Es wird weiterhin an-
genommen, dass die Faden der Fadenschicht 5 jeweils parallel
zueinander innerhalb einer Ebene ausgerichtet sind. Far die
FAden der Fadenechicht 6 wird angenommen, dass gie parallel
zueinander und ausserdem parallel zu den Fa&den der Faden-

20 gchicht 5 angeordnet sind.

Der Spannrahmen 10 ist fest mit dem Tragrahmen 4 verbunden.
Der Spannrahmen 11 ist hingegen Uber (in den Figuren nicht
dargestellte) Linearfihrungen derart am Tragrahmen 4 gela-
25 gert, dass der Spannrahmen 11 parallel zum Spannrahmen 10
bewegbar ist, wie in Fig. 1 und 2 durch einen Doppelpfeil 12
angedeutet ist. Auf diese Weise ist es mdglich, die Faden
der Fadenschicht 6 relativ zu den Fiden der Fadenschicht 5
zu positionieren.
340
. An dem Tragrahmen 4 ist weiterhin Uber einen Tr&ger 15 eine
Zahnstange 16 befestigt. In die Zahne der Zahnstange 1& kann
ein am Oberteil 3 befestigtesg, antreibbares Schneckenrad
43.2 eingreifen, welches dazu dient, auf den Oberteil 3 ei-
35 nen Schub in der Langsrichtung der Zahnstange 16 zu Ubertra-

gen und somit den Oberteil 3 entlang der Zahnstange 16 zu
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bewegen.

Mit dem Spannrahmen 11 ist Uber einen Tréger 20 eine Zahn-
stange 21 starr verbunden. Die Zahnstange 21 ist parallel

5 zur Zahnstange 16 ausgerichtet.

In die Zahne der Zahnstange 21 kann ein am Oberteil 3 befes-
tigtes, antreibbareg Schneckenrad 44.2 eingreifen, welches
dazu dient, auf den Spannrahmen 11 einen Schub in der Langs-
10 richtung der Zahnstange 21 zu Ubertragen und soﬁit den
Spannrahmen 11 relativ zum Spannrahmen 10 und zum Oberteil 3

zu bewegen (in einer Linearbewegung) .

Gemdsgs Fig. 1 und 3 umfasst der Oberteil 3 einen Basisrahmen

15 30, an dem die folgenden Komponenten angeordnet sind:

- Ein Antriebsmotor 40, auf dessen Antriebswelle ein Se-
pariermittel 35 zum Separieren eines Fadens der Faden-
gchicht 5 sitzt, wobei der Antriebsmotor 40 derart aus-

20 gebildet ist, dass dag Separiermittel 35 sowohl um eine
.(Dreh-) Achse 40.1 des Antriebsmotors 40 drehbar und
langs der Achse 40.1 (vorwarts und rilickwdrts) bewegbar

ist;

25 - ein Antriebsmotor 41, auf dessen Antriebswelle ein Se-
pariermittel 36 zum Separieren eines Fadens der Faden-
schicht 6 sitzt, wobei der Antriebsmotor 41 derart aus-
gebildet ist, dass dag Separiermittel 36 sowohl um elne
{(Dreh-) Achse 41.1 des BAntriebsmotors 41 drehbar und

30 l4ngs der Achse 41.1 (vorwérts und rickwarts) bewegbax

ist;

- ein Antriebemotor 42, auf dessen Antriebswelle ein Ver-
bindungsmittel 37 zur Herstellung einer Verbindung zwi-
35 schen einem aus der Fadenschicht 5 geparierten Faden

und einem aus der Fadenschicht 6 separierten Faden
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sitzt, wobei der Antriebsmotor 42 derart ausgebildet
ist, dase dag Verbindungsmittel 37 um eine (Dreh-) Ach-

se 42.1 deg Antriebesmotors 42 drehbar ist;

5 - ein Antriebsmotor 432, auf dessen Antriebswelle das
Schneckenrad 43.2 sitzt, wobei der 2Antriebsmotor 43
derart ausgebildet ist, dass das Schneckenrad 43.2 um

eine (Dreh-) Achse 43.1 des Antriebsmotors 43 drehbar

ist;
10
- ein Antriebsmotor 44, auf dessen Antriebswelle das
Schneckenrad 44.2 sitzt, wobei der BAntriebsmotor 44
derart ausgebildet ist, dass das Schneckenrad 44.2 um
eine (Dreh-) Achse 44.1 des Antriebsmotors 44 drehbar
15 ist;
- eine Steuerung 60, an welche die Antriebsmotorsn 40,
41, 42, 43 und 44 {Uber Verbindungen 60.0, 60.1, 60.2,
60.3 und 60.4 angeschlossen sind, um eine Steuerung der
20 genannten Antriebsmotoren zu ermdglichen.

Die Antriebsmotoren 40, 41, 42, 43 und 44 kdnnen von der

Steuerung 60 jewells unabh&ngig voneinander angesteuert wer-

den mittels entsprechender Steuersignale Uber die jeweiligen
25 Verbindungen 60.0, 60.1, 60.2, 60.3 und 60.4.

Wie Fig. 3 zelgt, gind die Separiermittel 35 und 36 im vor-
liegenden Fall als (konventionelle) Abstechnadeln und das
Verbindungsmittel 37 als (konventioneller, hakenférmiger)

30 x¥nupferdorn (auch ,Knotendreher® genannt) ausgefihrt.

Am Unterteil 2 sind (in den Figuren nicht dargestellte) Li-
nearfithrungen fir den Oberteil 3 angebracht, welche den
Oberteil 3 derart flihren, dass er parallel zur Zahnstange 16
35 und somit parallel zu den Fadenschichten 5 und 6 bewegbar
ist. Die Achsen 40.1, 41.1, 42.1, 43.1 und 44.1 bzw. die 2n-



WO 2008/040137 PCT/CH2007/000484

1@

triebsmotoren 40, 41, 42, 43 und 44 sind derart angeordnet,
dass (wenn der Oberteil 3 auf den Unterteil 2 - wie in Figqg.

1 und 2 angedeutet - aufgesetzt ist)

5 — das Schneckenrad 43.2 in die Zahne der Zahnstange 16

greift (Fig. 2),

- das Schneckenrad 44.2 in die Zahne der Zahnstange 21
greift (Fig. 2),
1Q
— die Achse 40.1 parallel zur Fadenschicht 5 und senk-
recht zu den F&den der Fadenschicht 5 gerichtet ist und
etwa auf derselben HOhe wverlauft wie die Fadenschicht 5
(Fig. 5), derart, dass ein Faden am Rand der Faden-
158 schicht 5 (Faden 5.1 in Fig. 5) mit Hilfe des Separier-
mittels 35 erfassbar ist (bel einer entsprechenden Win-
kelstellung der Antriebswelle des Antriebsmotors 40 und
bei einer entsprechenden Pogitionierung des Oberteills 3
beziglich der Fadenschicht 5),
20
~ die Achse 41.1 parallel zur Fadenschicht 6 und senk-
recht zu den Fiden der Fadenschicht 6 gerichtet ist und
etwa auf derselben Hthe verlauft wie die Fadenschicht 6
(Fig. 5), derart, dass ein Faden am Rand der Faden-
25 schicht 6 (Faden 6.1 in Fig. 5) mit Hilfe des Separier-
mittels 36 erfassbar ist (beil einer entsprechenden Win-
kelstellung der Antriebswelle des Antriebsmotors 41 und
bel einer entsprechenden Pogitionierung des Oberteils 3
bezliglich der Fadenschicht 6),
30
~ die Achse 42.1 parallel zu den Fadenschichten 5 und 6
und senkrecht zu den Faden der Fadenschichten 5 und 6
gerichtet ist und auf einer Hdhe unterhalk der Faden-
schicht 5 und oberhalb der Fadenschicht 6 wverlauft
35 (Fig. 5), derart, dass das Verbindungsmittel 37 in ei-
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nem Bereich zwischen den Separiermitteln 35 und 36 an-

geordnet ist (Fig. 5 und 11).

Wird das Schneckenrad 43.2 mit Hilfe des Antriebsmotors 43

5 um die Achse 43.1 gedreht, so bewirkt dies eine lineare Be-
wegung des Oberteils 3 in der Léngsrichtung der Zahnstange

16. Abhangig von der jeweiligen Drehrichtung des Schnecken-
rads 43.1 kann somit unter der Kontrolle der Steuefung 60
(mittels entsprechender Steuersignale Uber die Verbinduhg

10 60.3) ein Vorschub des Oberteils 3 zur Fadenschicht 5 hin
oder von der Fadenschicht 5 weg erzeugt werden. Auf diese
Welse kann der Oberteil 3 relativ zu den Fadenschichten 5

und 6 positioniert werden.

15 Wird das Schneckenrad 44.2 mit Hilfe des Antriebsmotors 44
um die Achse 44.1 gedreht, so bewirkt dies eine lineare Be-
wegung der Zahnstange 21 und des Spannrahmens 11 relativ zum
Oberteil 3 in der Lingsrichtung der Zahnstange 21. Abhingig
von der jeweiligen Drehrichtung des Schneckenrads 44.1 kann

20 somit unter der Kontrolle der Steuerung 60 (mittels entspre-
chender Steuersignale iiber die Verbindung 60.4) ein Vorschub
des Spannrahmens 11 zum Oberteil 3 hin oder vom Oberteil 3
weg erzeugt werden. Auf diese Weise kann die Anordnung der
Fadenschicht 6 relativ zur Fadenschicht 5 ver&ndert werden.

25
Durch eine geeignete Ansteuerung der Antriebsmotoren 43 und
44 kdbnnen somit der Abstand zwischen der Fadenschicht 5 und
dem Oberteil 3 und der Abstand zwischen der Fadenschicht 6
und dem Oberteil 2 ijeweils unabhdngig voneinander variiert

30 werden bzw. jeweils auf einen wvorbegtimmten Wert gebracht

waxrden.

Mit Bezug auf die Figuren 1 und 3-11 wird im PFolgenden ein
erfindungsgendsses Verfahren zum Verbinden von Faden aus der
35 Fadenschicht 5 mit Faden aus der Fadenschicht 6 erlautert.

Zum Verbinden eines der Faden der Fadenschicht 5 und eines
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der Pa&den der zweiten Fadenschicht 6 wird jeweils eine Folge
von mehreren (im vorliegenden Fall elf verschiedenen) Ver-

fahrensschritten durchgefihrt.

5 Die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge haben das Ziel,
einen Faden 5.1 am Rand der Fadenschicht 5 und einen Faden
6.1 am Rand der Fadenschicht 6 zu separieren und durch einen
Knoten zu verbinden. Durch zyklische Wiederholung derselben
Folge von Verfahrenschritten kdbnnen demnach alle Fiden der

10 Fadenschichten 5 und 6 miteinander verbunden werden.

In einem ersten Verfshrensschritt der Folge wird zundchst

der Oberteil 3 in eine vorgegebene Position relativ zum Fa-
den 5.1 der Fadenschicht 5 gebracht. Der Oberteil 3 wird
15 derart positioniert, dass der Faden 5.1 innerhalb der Reich-
welte des Separiermittels 35 liegt und in einem der nachfol-
genden Verfahrenschritte mit Hilfe des Separiermittels 35
durch eine Ansteuerung des Antriebsmotors 40 separiert wer-
den kdnnte. Der Antriebsmotor 43 wird von der Steuerung 60
20 entsprechend gesteuert und das Schneckenrad 43.2 um einen
entsprechenden Drehwinkel gedreht, wobel die momentane Posi-
tion des Oberteils 3 relativ zur Fadenschicht 5 mit einem

(in den Figuren nicht dargestellten) Sensor dberwacht wird.

25 In einem zweiten Verfahrengschritt der Folge wird mit Hilfe

eines (in den Figuren nicht dargestellten) Sensors kontrol-
liert, ob der Faden 6.1 innerhalb vorgebener Toleranzen den-
gelben Abstand zum Oberteil 3 hat wie der Faden 5.1. Wenn
nicht, dann wird die Position der Fadenschicht 6 relativ zur
30 Fadenschicht 5 entsprechend korrigiert. Zu diesem Zweck wird
der Antriebsmotor 44 wvon der Steuerung 560 angesteuert und
das Schneckenrad 44.2 um einen entsprechenden Drehwinkel ge-
dreht. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass der Faden
6.1 innerhalb der Reichweite des Separiermittels 36 liegt
35 wnd in einem der nachfolgenden Verfahrenschritte mit Hilfe

des Separiermittels 36 durch eine Ansteuerung des Antriebs-
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motors 41 separiert werden kénnte.

In einem dritten Verfahrensschritt der Folge wird das Sepa-

riermittel 235 in eine Arbeitsposition bezliglich dem Faden
5 5,1 gebracht, d. h. in eine Position oberhalb der Faden-
schicht 5, von der aus das Separiermittel 35 durch eine Dre-
hung um die Achse 40.1 in einen Zwischenraum zwischen dem
Faden 5.1 und dem nichstliegenden (benachbarten) Faden der
Padenschicht 5 eingefiithrt werden kann. Der Antriebsmotor 40
10 wird von der Steuerung 60 entsprechend gesteuert und das Se-
pariermittel 35 wird entlang der Achse 40.1 bewegt und gege-
benenfalls um die Achse 40.1 gedreht, big das Separiermittel
35 die vorgesehene Arbeitsposition erreicht hat. Die Dar-
stellungen in Fig. 1, 4 und 5 entsprechen dieser Situation.
15
Entsprechend wird in einem vierten Verfahrensschritt der

Folge dag Separiermittel 36 in eine Arbeitsposition hezig-
lich dem Faden 6.1 gebracht, d. h. in eine DPosition unter-
halb der Fadenschicht 6, van der aus dag Separiermittel 36
20 durch eine Drehung um die Achse 41.1 in einen Zwischenraum
zwigchen dem Faden 6.1 und dem ndchstliegenden (benachbar-
ten) Faden der Fadenschicht 6 eingeflthrt werden kann. Der
Antriebemotor 41 wird von der Steuerung 60 entsprechend ge-
steuert und das Separiermittel 36 wird entlang der Achse
25 41.1 bewegt und gegebenenfalls um die Achse 41.1 gedreht,
bis das Separiermittel 36 die vorgesehene Arbeitsposition
erreicht hat. Die Darstellungen in Fig. 1, 4 und 5 entspre-

chen dieser Situation.

30 In einem flinften Verfahrensschritt der Folge wird - wie in

den Fig. 6, 7 und 8 dargestellt ist - das Separiermittel 35
veranlasst, eine ,Separierbewegung"“ auszuflihren, um den Fa-
den 5.1 aus der Fadengchicht 5 =zu separieren: die Steuerung
60 wveranlasst den Antriebsmotor 40, zunéchst das Separier-
35 mittel 35 um einen vorgegebenen Winkel um die Achse 40.1 zu

drehen, derart, dass dag Separiermittel 35 wenigstens teil-
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weise in den Zwischenraum zwischen dem Faden 5.1 und dem
nédchstliegenden (benachbarten) Faden der Fadenschicht 5 ein-
geflhrt werden kann, und anschliessend veranlasst die Steue-
rung 60 den Antriebsmotor 40, das Separiermittel 35 in Rich-
5 tung des Pfeils 40’ (Fig. 7 und 8) von den Ulbrigen F&den der
Fadenschicht 5 um eine vorgebene Distanz wegzubewegen. Das
Separiermittel 35 befindet sich nun in einer Prifposition.
Palls das Separiermittel 35 den Faden 5.1 beim Ausfihren der
Separierbewegung erfasst und mitgeflhrt hat, dann ist der
10 Faden 5.1 weiterhin in Kontakt mit dem Separiermittel 35,
wenn sich das Separiermittel 35 in der Prafposition befin-
det. In diesem Fall wire der Faden 5.1 erfolgreich aus der
Fadenschicht 5 separiert worden. In der in den Fig. 6-8 dar-
gestellten Situation ist der Faden 5.1 erfolgreich separiert

15 worden.

In einem sechsten Verfahrensschritt der Folge wird (mit Hil-

fe eines SBensoreg, der in den Figuren nicht dargestellt ist)
von der Steuerung 60 Uberprift, ob genau ein Faden 5.1 im

20 flnften Verfahrensschritt - wie vorgesehen - separiert wur-
de. Falls dies nicht der Fall ist (wenn also kein Faden oder
mehr als ein Faden separiert wurden), gibt die Steuerung 60
dem Antriebsmotor 40 den Befehl, das Separiermittel 35 aus
der Prifposition geméss Fig. 6-8 wieder in die Arbeitsposi-

25 tion geméss Fig. 1, 4 und 5 zu bewegen. Anschliessend werden
der funfte Verfahrensschritt und der sechste Verfahrens-
gchritt so oft wiederholt, bis der Faden 5.1 im filinften Ver-
fahrensschritt erfolgreich separiert und zur Prifposition
bewegt wurde (Fig. 6-8).

30
Hinsichtlich des Fadens 6.1 wird analog zum funften und

sechsten Verfahrensschritt verfahren.

In einem siebten Verfahrensschritt der Folge wird - wie in

35 den Fig. 6 und 8 dargestellt ist - das Separiermittel 36

veranlasst, eine ,Separierbewegung® auszuflhren, um den Fa-
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den 6.1 aug der Fadenschicht 6 zu separieren: die Steuerung
60 veranlasst den Antriebsmotor 41, zun&chst das Separier-
mittel 36 um =inen vorgegebenen Winkel um die Achse 41.1 zu
drehen, derart, dass das Separiermittel 36 wenigstens teil-
5 weise in den Zwischenraum szwischen dem Faden &.1 und dem
nachstliegenden (benachbarten) Faden der Fadenschicht 6 ein-
gefliihrt werden kann, und anschliessend veranlasst die Steue-
rung 60 den Antriebsmotor 41, das Separiermittel 36 in Rich-
tung des Pfeils 41’ (Fig. B) von den Ubrigen FAden der Fa-
10 denschicht 6 um eine vorgebesne Distanz wegzubewegen. Das Se-
pariermittel 36 befindet sich nun in einer Prifposition.
Falle dag Separiermittel 36 den Faden 6.1 beim Ausfibren der
Separierbewegung erfasst und mitgeflhrt hat, dann ist der
Faden 6.1 weiterhin in Kontakt mit dem Separiermittel 36,
15 wenn sich das Separiermittel 36 in der PriUfposition befin-
det. In diesem Fall ware der Faden 6.1 erfolgreich aus der
Fadenschicht 65 separiert worden. In der in den Fig. 6-8
dargestellten Situation ist der Faden 6.1 erfolgreich sepa-
riert worden.
20

In einem achten Verfahrensschritt der Folge wird (mit Hilfe

eines Sensors, der in den Figuren nicht dargestellt ist) von
der Steuerung 60 Uberpruft, ob genau ein Faden 6.1 im sieb-
ten Verfahrensschritt - wie vorgesehen - separiert wurde.
25 Falls dies nicht der Fall ist, gibt die Steuerung 60 dem An-
triebsmotor 41 den Befehl, das Separiermittel 36 aus der
Prufposition gemdss Fig. 6-8 wieder in die Arbeitspogition
gemdps Fig. 1, 4 und 5 zu bewegen. Anschliessend werden der
giebte Verfahrensschritt und der achte Verfahrensschritt so
30 oft wiederholt, bis der Faden 6.1 im siebten Verfahrens-
gchritt erfolgreich separiert und zur Priifposition bewegt

wurde (Fig. 6-8).

Da die Antriebsmotoren 40 und 41 unabhingig voneinander be-
35 trieben und gesteuert werden kémnen, kodnnen der finfte und

der giebte Verfahrensschritt der Folge zu beliebigen Zeit-
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punkten (unabhingig voneinander) ausgefiihrt werden, bei-
spielsweise gleichzeitig oder nacheinander. Entsprechend
kdénnen der finfte bzw. der gechste Verfahrensschritt der
Folge jeweils (unabhangig voneinander) beliebig h&ufig wie-
5 derholt wexrden, bis jeder der Fadden 5.1 und 6.1 separiert

ist.

Die Verfahreusschritte der jeweiligen Folge kénnen so ge-
steuert werden, dass die Gesamtdauer der Folge einer wvorge-

10 Dbenen Zykluszeit entspricht und die Gesamtdauer der jeweili-
gen Folge durch Wiederholungen des finften und sechsten Ver-
fahrensschritts oder durch Wiederholungen dee sgiebten und
achten Verfahrensschrittes nicht verlangert wird (vorausge-
setzt, die Gesamtzahl der jeweiligen Wiederholungen Uber-

15 gchreitet nicht eine vorgebene obere Grenze; falls die Ge-
samtzahl der tatsachlichen Wiederholungen die vorgegebene
obere Grenze erreicht bzw. Uberschreitet, dann kann eine
langere Zzykluszeit flr die @desamtdauer der Folge vorgegeben
werden) .

20
Nach erfolgter Separierung der Faden 5.1 und 6.1 werden die-
se Faden miteinander verbunden. Dieser Prozess ist in den

Fig. 9-11 dargestellt.

25 In einem neunten Verfahrensschritt der Folge wird die rium-

liche Anordnung der separierten Faden 5.1 und 6.1 derart
verandert, dass die Faden 5.1 und 6.1 in Kontakt mit dem
Verbindungemittel 37 gelangen. Zzu diesem Zweck werden die
Faden 5.1 und 6.1 mit Hilfe der Separiermittel 35 bzw. 36
30 durch eine Ansteuerung der Antriebsmotoren 40 und 41 weitexr
in Richtung der Pfeile 40‘' bzw. 41° und somit in Richtung
des Verbindungsmittels 37 bewegt. Anschliessend wird eine
neben dem Verbindungsmittel 37 angeordnete, von der Steue-
rung 60 kontrollierte Klemmvorrichtung 50 mit zwei bewegba-
35 ren Armen 50.1 (durch Bewegen der Arme 50.1) geschlossen,

wobel die Fiden 5.1 und 6.1 zZwischen den Armen 50.1 zusam-
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mengefihrt werden und - wie in den Fig. 10 und 11 darge-
stellt - hinter das hakenfdrmige Verbindungsmittel 37 gera-
ten (Fig. 9-11 zeigen die Klemme 50 im geschlossenen Zu-
stand) . Anschliessend wird der separierte Faden 5.1 in einem
5 Abschnitt zwischen dem Separiermittel 35 und der Klemme 10.1
am Spannrahmen 10 durchschnitten. Zu diegem Zweck igt eine
(in Fig. 10 und 11 durch eine Schere symbolisch dargestell-
te) von der Steuerung 60 kontrollierte Vorrichtung 55 zum
Schneiden vorgesehen. Entsprechend wird der separierte Faden
10 6.1 in einem Abschnitt zwischen dem Separiermittel 36 und
der Xlemme 11.1 am Spannrahmen 11 durchschnitten. Zu diesem
Zweck ist eine (in Fig. 10 und 11 durch eine Schere symbo-
lisch dargestellte) wvon der Steuerung 60 kontrollierte Vor-
richtung 56 zum Schneiden vorgesehen.
15

In einem zehnten Verfahrenschritt der Folge wird eine Ver-

bindung zwischen den Faden 5.1 und 6.1 im Bereich der ge-
schnittenen Enden dieser Féden hergegtellt. Zu diesem Zweck
wird der Antriebsmotor 42 wvon der Steuerung 60 angesteuert
20 und dadurch das Verbindungsmittel 37 in eine Rotation um die
Achse 42,1 versetzt. Die geschnittenen Enden der Faden 5.1
und 6.1 werden dabeil vom hakenférmigen Ende des Verbindungs-
mittels 37 erfasst und gemeinsam zur Bildung einer Schlaufe
veranlasgt, wobei die Enden der Faden 5.1 und 6.1 (mit kon-
25 wventionellen, in den Fig. 1-11 nicht dargestellten Fihrun-
gen) derart geflhrt werden, dass aus der Schlaufe ein Knoten
entsteht, der die geschnittenen Enden der Fé&den 5.1 und 6.1

zugammenhdlt.

30 In einem elften Verfahrensschritt der Folge werden die mit-

einander verbundenen Enden der Faden 5.1 und 6.1 an einen
Ort weitertransportiert, an dem die Faden 5.1 und 6.1 den
Oberteil 3 nicht an einem Vorschub in Richtung der Faden-
gchichten 5 und 6 behindern. Zum Weitertransport der Faden
35 5.1 und 6.1 gind konventionelle Transportmittel vorgesehen,

die in den Fig. 1-11 nicht dargestellt sind.
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Anschliegsend kann die obige Folge der Verfahrensgchritte
auf alle tibrigen Faden der Fadenschichten 5 und 6 nacheinan-

der angewendet werden.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind mehrere Alternati-
ven vorgesehen, um die Klemmvorrichtung 50, die Vorrichtung
55 zum Schneiden, die Vorrichtung 56 zum Schneiden und die
Transportmittel, die flir den Weitertransport der Faden 5.1
10 und 6.1 im elften Verfahrensschritt vorgesehen sind, zu be-
tatigen. In einer Variante kdnnen diese Vorrichtungen bzw.
die Trangportmittel jewells mit einem eigenen Antriebsmotor
ausgestattet sein, der flr die Bewegung der jeweilsg zu bewe-
genden Teile sorgt. Die genannten Vorrichtungen und Trans-
15 portmittel kénnten auch alle an einen gemeinsamen Antriebs-
motor gekoppelt werden. Als dieser gemeinsame Antriebsmotor

k8nnte beispielsweise auch der Antriebsmotor 42 dienen.

Die Vorrichtung 1 ist als XKnlUpfmaschine ausgelegt. Das er-
20 findungsgemisse Konzept kann analog angewendet auf andere
vVerfahren, bei denen jeweils bewegte Teile auf die zu wver-
bindenden F&den von Fadenschichten einwirken, beispielsweise
Umwickeln, Verkleben, Verspleissen, Verschweissen o. A. In
diesen Anwendungen mugs lediglich das Verbindungsmittel 37
25 der Vorrichtung 1 durch entsprechende andere Mittel ersetzt

werden.
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Patentanspriliche

1. Vorrichtung (1) zum Verbinden von Kettfaden (5.1) aus

einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette mit Kettfa-~

5 den (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer zweiten Web-
kette,

welche Vorrichtung (1)

eine Mehrzahl bewegbarer Teile (35, 36, 37, 43.2, 44.2,
10 50, 55, 56) und

mindestens einen Antricbsmotor (40) zum Bewegen der be-

wegbaren Teile umfasst,

15 wobei Kettfaden (5.1, 6.1) der ersten Webkette und der
zweiten Webkette durch Bewegen der jeweiligen bewegbaren
Teile (35, 36, 37, 43.2, 44.2, 50, 55, 56} derart beein-
flugshar sind, dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der ers-
ten Webkette und ein Kettfaden (6.1) dexr zweiten Wesbket-
20 te jeweils an Enden dieser Faden miteinander verbunden

werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

25 die Vorrichtung mehrere Antriebsmotoren (40, 41, 42, 43,
44) zum Bewegen der bewegbaren Teile und eine Steuerung
(60) zum Steuern der jeweiligen Antriebsmotoren (40, 41,
42, 43, 44) umfasst,

30 wobei die BAntriebsmotoren (40, 41, 42, 43, 44) voneinan-

der unabhi&ngig steuerbar sind und

eine Teilmenge (35) der bewegbaren Teile derart an einen
der Antriebsmotoren (40) und windestens eine andere

35 Teilmenge (36, 37, 43.2, 44.2) der bewegbaren Teile der-
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art an einen anderen der Antriebsmotoren (41, 42, 43,
44) gekoppelt sind, dass die jeweiligen Teile (35) der
einen Teilmenge unabhingig wvon den Jjeweiligen Teilen
(36, 37, 43.2, 44.2) der anderen Teilmenge bewegbar

5 gind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobel
eine Bewegung der Teile (35, 36) mindestens einer der
Teilmengen unabhingig von den Tellen (37, 43.2, 44.2)

10 der jeweiligen anderen Teilmengen wiederholbar ist.

3. Vorrichtung nach einem der Angpriche 1 oder 2, wobedl
eine Bewegung der Teile (43.2, 44.2) mindestens einer
der Teilmengen unabhingig von den Teilen (35, 36, 37)

15 der anderen Teillmengen umkehrbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Angprlche 1 - 3, wobel
eine der Teilmengen bewegbare Mittel (35, 36) zum Sepa-
rieren eines Kettfadens (5.1) aus der Fadenschicht (5)
20 der ersten Webkette und/oder zum Separieren eines Kett-
fadeng (6.1) aus der Fadenschicht (6) der zweiten Web-
kette umfasst und
einer der Antriebsmotoren zum Bewegen der bewegbaren
Mittel dieser Teilmenge vorgesehen ist.
25
5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 3, wobei
eine der Teilmengen bewegbare Mittel (35) zum Separieren
eines Kettfadens (5.1) aus der Fadenschicht (5) der ers-
ten Webkette und eine andere der Teilmengen bewegbare
30 Mittel (35) =zum Separieren eines Kettfadens (6.1) aus
der Fadenschicht (6) der zweiten Webkette umfasst und
einer der Antriebsmotoren (40) zum Bewegen der bewegba-
ren Mittel (35) der einen dieser Teilmengen und ein an-
derer der Antriebsmotoren (41) zum Bewegen der bewegba-
25 ren Mittel (36) der anderen dieser Teilmengen vorgesshen

ist.
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§. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 5, wobei
eine der Teilmengen bewegbare Mittel (37) zur Herstel-
lung einer Verbindung szwischen einem aus der Faden-
5 - schicht (5) der ersten Webkette separierten Kettfaden
(5.1) und einem aus der Fadenschicht (6) der zweiten
Webkette geparierten Kettfaden (6.1) umfasst und
einer der Antriebsmotorsn (42) zum Bewegen der bewegba-
ren Mittel (37) dieser Teilmenge vorgesehen ist.
10
7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6, wobei min-
degtens einer der Antriebsmotoren (44) dazu bestimmt
ist, die Fadenschichten (5, 6) relativ zueinander zu po-
gitionieren, und/oder mindestens einer der Antriebsmoto-
15 ren (43) dazu bestimmt ist, die bewegbaren Teile (35,
36, 37, 43.2, 44.2, 50, 55, 56) relativ zu den -jeweili-

gen Fadenschichten (5, 6) zu positionieren.

8. Verfahren zum Verbinden von Xettfaden (5.1) aus einer
20 Fadenschicht (5) einer ersten Webkette wmit Kettfdden
(6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer zweiten Webkette
durch Bewegen einer Mehrzahl bewegbarer Teile (35, 36,
37, 43.2, 44.2, 50, 55, 56),

25 wobei in einer Folge von mehreren Verfahrensschritten
durch Bewegen der bewegbaren Teile (35, 36, 37, 43.2,
44.2, 50, 55, 56) Kettfaden (5.1, 6.1) aus der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und aus der Fadenschicht
(6) der zweiten Webkette derart beeinflusst werden, dass
30 jeweils ein Kettfaden (5.1) der Fadenschicht (5) der
ersten Webkette und ein Kettfaden (6.1) der Fadenschicht
(6) der zweiten Webkette jeweils an Enden dieser Fiden

verbunden werden, und

35 wobei in jedem der Verfahrensschritte eine fir den je-

weiligen Verfahrenschritt spezifische Teilmenge der be-
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wegt wird und

zum Bewegen der bewegbaren Teile mindestens ein An-

5 triebsmotor (40) verwendet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Antriebsmotoren (40, 41, 42, 43, 44) zum Bewegen

10 der bewegbaren Teile verwendet werden, wobeil

die flir einen der Verfahrengschritte spezifische Teil-
menge der bewegbaren Teile (35) von einem der Antriebs-
motoren (40) bewegt wird und

15
die fir einen anderen der Verfahrensschritte spezifische
Teilmenge der bewegbaren Teile (36, 37, 43.2, 44.2, 50,
55, 56) von einem anderen der Antriebsmotoren (41, 42,
43, 44) bewegt wird und

20
die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge unabhangig
voneinander ablaufen und die jeweiligen Antriebsmotoren
(40, 41, 42, 43, 44) unabhingig voneinander gesteuert
werden.

25

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobeli die Antriebsmotoren

(40, 41) derart gesteuert werden, dass im Verlauf der
jeweiligen Folge mindestens einer der Verfahrensschritte
nmindestens ein Mal wiederholt werden kann.

30

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobel die jeweilige Folge in-

nerhalb einer vorgegebenen Zykluszeit ablauft und diese
zZyklugzelt so vorgegeben wird, dass mindestens ein Ver-
fahrensschritt innerhalb der Zykluszeit eine vorgegebene

35 Anzahl von Malen wiederholt werden kann, wobel die Zyk-



WO 2008/040137 PCT/CH2007/000484

32

luszeit wdhrend des Ablaufs des Verfahrens verlingert
wird, wenn der Verfahrensschritt im Verlauf der Folge

hdufiger alg die vorgegebene Anzahl von Malen wiederholt

wird.
5
11. Verfahren nach einem der Anspriche & - 10, wobeil die je-
weilige Folge die folgenden Verfahrensgchritte a) und b)
umfasst:

10 a) Separieren eines Kettfadens (5.1) aus der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und Separieren eines
Kettfadens (6.1) aus der Fadenschicht (6) der zweiten
Webkette,

b) Herstellen einer Verbindung zwischen dem aus der Fa-

15 denschicht (5) der ersten Webkette separierten Kettfaden
{5.1) und dem aus der Fadenschicht (&) der zweiten Web-
kette separierten Kettfaden (6.1),
und mindestens einer der Antriebsmotoren (40, 41) zur

20 Durchfthrung des Verfahrensschritts a) und wmindestens
ein anderer der Antriebsmotoren (42) zur Durchfthrung
des Verfahrensschritts b) verwendet wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprtche 8 - 10, wobei die je-

25 weilige Folge die folgenden Verfahrensschritte a), b)
und ¢) umfasst:

a) 8Separieren eineg Kettfadens (5.1) aus der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette,

30 b) Separieren eines Kettfadens (6.1) aus der Faden-

schicht (6) der zweiten Webkette,

¢) Herstellen einer Verbindung zwischen dem aug der Fa-
denschicht (5) der ersten Webkette separierten Kettfaden
(5.1) und dem aueg der Fadenschicht (6) der zweiten Web-

35 kette separierten Kettfaden (6.1),
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und wobei zur Durchflhrung der Verfahrenschritte a), b)
und c¢) mindestens drei Antriebsmotoren (40, 41, 42) ver-
wendet werden und bei jedem der Verfahrensschritte je-

weills ein anderer der Antriebsmotoren verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprliche 11 oder 12, wobei
die Folge zusidtzlich mindestens einen der folgenden Ver-
fahrensschritte a) - 4) umfasst:
a) Halten und/oder Klemmen der separierten Kettfiden
10 (5.1, 6.1),
b) Schneiden der gseparierten Kettféden (5.1, 6.1},
¢) Transport der separierten Kettfaden (5.1, 6.1) an ei-
nen Ort, an dem eine Verbindung zwiechen den jeweiligen
separierten Kettfidden hergestellt wird,
15 d) Weitertransport der jeweils miteinander wverbundenen
Kettfiden (5.1, 6.1),

und zur Durchfthrung jedes der zusitzlichen Verfahrens-
schritte mindestens ein weitersr Antriebsmotor verwendet
20 wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprlche 8-13, wobeil
mit mindestens einem weiteren Antriebsmotor (43, 44) ein
Vorschub der bewegbaren Teile (35, 36, 37, 43.2, 44.2,
25 50, 55, 56) zu den jeweiligen Fadenschichten (5, 6} hin

oder von den jeweiligen Fadengchichten weg erzeugt wird.
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