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€9 Detektion von Fadenverlierern elner Projektilwebmaschine.

@ Das Verfahren detektiert Fadenverlierer im Schuss-
und Fangwerk einer Projektilwebmaschine mit auf ei-
nem bewegbaren Gesténge schwenkbaren Randfaden-
klemmen (32, 34). Ein gespannter Schussfaden (14) wird
von den Randfadenklemmen (32, 34) {ibernommen, fest-
geklemmt und durch eine Schere im Schusswerk mit ei-
nem freien Ende abgetrennt. Die freien Fadenenden wer-
den dann mit Leistenlegernadeln in die Gewebekanten
eingelegt und die Randfadenklemmen (32, 34) geéffnet.
Es wird, zweckméssig mit in oder auf den Randfaden-
klemmen (32, 34) angeordneten Restfadenwichtern (82,
84), direkt kontrolliert, ob der Schussfaden (14) zwischen
dem Klemmenkérper (50) und dem spannbaren Klemmen-
fuss (54) der Randfadenkiemmen (32, 34) liegt, indem
wéhrend eines festgelegten Zeitintervalls bei einem direk-
ten Aufeinanderliegen der Kontaktflichen (52, 56) des
Klemmenkédrpers (50) und des Kiemmenfusses (54) ein
elektrisches Signal erzeugt und ausgewertet wird.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Detektion von Fadenverlierem
im Schuss- und Fangwerk einer Projektilwebmaschi-
ne, in welcher ein gespannter Schussfaden von auf
einem bewegbaren Gestange schwenkbaren Rand-
fadenklemmen Gbernommen und festgeklemmt, von
einer Schere im Schusswerk mit einem freien Ende
abgetrennt, die freien Fadenenden mit Leistenleger-
nadeln in die Gewebekanten eingelegt und die
Randfadenklemmen gedffnet werden. Weiter betrifft
die Erfindung eine Anwendung des Verfahrens.

Bei einer Projektiwebmaschine, beispielsweise
der Firma Sulzer Riti, tragt ein Greiferprojektil den
Schussfaden in ein Webfach ein. Durch Verdrehen
eines Torsionsstabes wird die fir den Abschuss
des Projektils bendtigte Energie gespeichert. Nach
dem Ldsen einer Sperre schnellt der Torsionsstab
in seine Ausgangsstellung zurlick und beschleunigt
Uber einen Hebel das Projektil stossfrei. Wahrend
seines Fluges durch das Webfach gleitet das Pro-
jektil durch eine rechenférmige Fihrung. Eine unter
dem Webfach angeordnete Transportvorrichtung
bringt das im Fangwerk abgebremste Projektii in
die Abschussstellung im Schusswerk zurick.

Eine Projektiiwebmaschine kann fadenférmige
Garne aller Ant, beispielsweise gesponnene Garne
aus Natur-, Chemie- und Mischfasern, endlos Gar-
ne aus Zellulose und synthetische Materialien, glatt
und texturient, Effektgarne und Zwirme sowie Glasta-
sergarne, aber auch schmale Béander und Metallfa-
den verarbeiten. Im folgenden werden alle diese
und weitere Ausbildungsformen mit dem Begriff Fa-
den, insbesondere Schussfaden, zusammengefasst.

Fig. 1 zeigt das bekannte Eintragsprinzip an ei-
ner teilweise angedeuteten Projektilwebmaschine
10 von Sulzer Riti. Alle fir die Beschreibung der
vorliegenden Erfindung nicht wesentlichen, dem
Fachmann bekannten Teile sind einfachheitshalber-
weggelassen.

Von einer Fadenspule 12 wird ein Schussfaden
14 abgewickelt, welcher im nicht naher dargestell-
ten Schusswerk 16 gehalten wird. Dabei bildet ein
schwenkbarer Rickzugshebel 18 mit nicht darge-
stelten Umienkrollen ein Fadendreieck 20. Der
Schussfaden 14 durchlauft vorerst eine Fadenbrem-
se 22, dann einen Tastkopf 24, welcher kontrolliert,
ob der Faden durchgezogen wird und deshalb auch
Fadenlaufwéchter genannt wird.

Auf der rechten Seite der Projektilwebmaschine
10 befindet sich das Fangwerk 26, welches unter
anderem das stark vergrossert gezeichnete Projektil
28 abbremst und zum Schusswerk 16 zuriickfhrt.
Das von einer nicht gezeigten Projektifangbremse
zu Stillstand gebrachte und zurlickgeschobene Pro-
jektii 28 mit einer Projektilklammer 30 fur den
Schussfaden 14 hat von der Randfadenklemme 32
des Fangwerks 26 einen Abstand a von etwa 15
bis 20 mm. Im Schusswerk 16 ist eine spiegelbild-
lich gestaltete Randfadenklemme 34 angeordnet,
ebenfalls auf einem verschiebbaren, nicht sichtba-
ren Gestange, das in der Richtung senkrecht zur
Zeichnungsebene pro Arbeitstakt etwa 30 bis 40
mm hin und her zuricklegt.
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Der Abstand b der Randfadenklemmen 32, 34
vom Webblatt 36 ist sehr klein, er liegt bei etwa 1
mm. Das von den Kettfaden 38 durchgriffene Web-
blatt 36 legt die Schussfaden 14 an das Gewebe
40, je nach Programm nach ein bis funf Schiissen.

Die Randfadenklemmen 32, 34 haben die Aufga-
be, den Schussfaden 14 nach dem Abbremsen und
Positionieren des Projektils 28 zu ubernehmen und
zu halten, bis die freien, in der Praxis etwa 15 mm
langen Fadenenden durch die Leistenlegernadein
42, 44 in die Gewebekanten 46, 48 gelegt sind,
welcher letzte Verfahrensschritt auch als Verstéten
bezeichnet wird. Nach dem Zurickschieben des ab-
gebremsten Projektils 28 ist der Schussfaden 14
vorerst nicht mehr gestreckt, er wird durch eine
Rickzugsphase angespannt. Wenn eine Randfa-
denklemme 32 den Schussfaden 14 verliet, so
springt dieser zuriick und kann nicht von der Lei-
stenlegernade! 42 in die Gewebekante 46 eingelegt
werden. Die Gefahr von Fadenverlierern besteht
insbesondere bei dinnen Schussfaden. Durch die-
sen Fadenverlierer entsteht eine Qualitatsminde-
rung des Gewebes.

Eine rasche Detektion eines Fadenverlierers ist
also von wesentlicher Bedeutung, damit die resul-
tierenden Gewebefehler nicht erst bei der Nachkon-
trolle bemerkt werden. Die Kontrolle erfolgt nach
dem bekannten Stand der Technik, beispielsweise
wie folgt:

— Beim in Fig. 1 dargesteliten Eintragprinzip an
Projektilwebmaschinen ist ein Tastkopf 24, der Fa-
denlaufwéchter, in jede Schussfadenzufilhrung ein-
gebaut. Mit dieser Uberwachung kann jedoch ledig-
lich festgestellt werden, dass das Projektil 28 den
Schussfaden 14 in die Endposition gebracht hat,
ein Nichterfassen oder Verlieren des Schussfadens
durch die Randfadenklemme 32 wird nicht ange-
zeigt.

— in der DE A1 4 010 106 wird ein Preller-Wach-
ter beschrieben, welcher der Detektion von Faden-
verlierern dient, die infolge mangelhaft gebremster
Projektile auftreten. Auch diese Preller-Wachter
kéonnen das Nichterfassen oder Verlieren des
Schusstfadens durch die Randfadenklemme nicht
erfassen.

Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Ant zu schaffen, mit welchen das Nichter-
fassen oder das Verlieren des Schussfadens durch
die Randfadenklemmen systematisch und rasch
durch automatische Detektion auf einfache Weise
zuverlassiger erfasst und die notwendigen Folgeak-
tionen ausgeldst werden.

In bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe er-
findungsgeméass nach den Kennzeichen von An-
spruch 1 gelést.

Weiterbildende und spezielle Ausflihrungsformen
des erfindungsgemassen Verfahrens sind Gegen-
stand von abhéngigen Patentanspriichen.

Liegt ein noch so diinner Faden auf den Kontakt-
flichen zwischen dem Kiemmenkdrper und dem
Klemmenfuss, kann kein elektrisches Signal erzeugt
werden. Die Erzeugung des elektrischen Signals er-
folgt in an sich bekannter Weise, jedoch mit auf der
Randfadenklemme angeordneten Mitteln, z.B. elek-
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trostatisch, piezoelektrisch, elektro-optisch oder in-
duktiv. Selbstverstandlich fallen bei einem Metallfa-
den, welcher den Klemmenkérper und den Kiem-
menfuss elektrisch kurz schliesst, elektrostatische
und auf elektrischen Kontakten basierende Mess-
verfahren ausser Betracht.

Bei einem durch den piezoelektrischen Effekt er-
zeugten Signal wird ein mechanischer Druck auf
polare Kristalle ausgelbt. Ein zwischen dem Klem-
menkodrper und dem Klemmenfuss auf den Kontakt-
flichen liegender Faden dampft beim Schliessen
die Erschitterungen derant, dass im Vergleich zu
direkt aufeinanderschlagenden Klemmenkdrper und
Klemmenfuss ein stark reduziertes elektrisches Si-
gnal erzeugt wird.

Nach einer anderen Variante kann mit Photozel-
len auf dem Klemmenkdrper und auf dem Schaft
fir den Klemmenfuss kontrolliet werden, ob die
Kontaktflachen des Klemmenkérpers und des Kiem-
menfusses in einem der Fadendicke entsprechen-
den Abstand oder direkt, ohne dazwischenliegen-
den Faden, geschlossen sind.

Nach einer weiteren Variante wird induktiv ge-
prift, ob der Schaft fir den Klemmenfuss so tief in
eine Spule eingetaucht ist, dass dies einem direk-
ten Kontakt zwischen Klemmenkérper und Klem-
menfuss entspricht, was mit der Ausldsung eines
elektrischen Signals angezeigt wird.

Da die erzeugten Signale in der Regel verhltnis-
massig schwach sind, werden sie zweckmassig im
Bereich der Randfadenklemme verstarkt und zu ei-
nem Prozessor weitergeleitet.

Die Randfadenkiemmen bewegen sich in einem
Arbeitstakt in hoher Frequenz etwa 30 bis 40 mm
hin und zuriick. Die Signaliibermittiung erfolgt daher
nicht nur durch Kabel, sondern auch optisch, insbe-
sondere im Infrarotbereich, oder induktiv.

In einer arbeitenden Webmaschine treten starke
und zahlreiche Stérungsquellen auf, welche auf das
erfindungsgemasse Verfahren stérend einwirken.
Deshalb werden die elektrischen Signale nur wiah-
rend eines festgelegten Zsitintervalis erzeugt und
ausgewertet. Die Auslosung des Zeitintervalls, auch
Zeitfenster genannt, erfolgt durch einen genau defi-
nierten Bewegungsablauf der Projektiiwebmaschine
oder durch einen Flugtrigger, welcher das vorbeiflie-
gende Projektil erfasst.

Fir das elektrische Signal wird vorzugsweise ein
minimaler Schwellenwert festgelegt, welcher zur
Auswertung (berschritten werden muss. Dieser
Schwellenwert betragt z.B. 50% des ermittelten
Messsignals. Alle darunterliegenden elektrischen Si-
gnale werden als Storsignale ausgefiltert. So ent-
steht beispielsweise nach der piezoelektrischen Me-
thode auch bei zwischen dem Klemmenkérper und
dem Klemmenfuss liegendem Faden ein elektri-
sches Signal, welches jedoch wegen des gedampf-
ten Schlages den Schwellenwert nicht erreicht und
ausgefiltert wird.

In bezug auf die Vorrichtung wird die Aufgabe er-
findungsgemass dadurch geldst, dass in oder auf
den Randfadenklemmen ein Restfadenwachter an-
geordnet ist.

Der Restfadenwachter ist (ber elektrische An-
schlusskabel mit der Auswerteschaltung, beispiels-
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weise einem Mikroprozessor, verbunden, auch mit
einer induktiven oder optischen Zwischenstufe mit
an sich bekannten Wandlern.

Der Restfadenwéchter wird zweckmassig in einer
Aussparung im Klemmenkdrper eingebaut, je nach
eingesetztem Messverfahren vorzugsweise benach-
bart der Kontaktfliche zum Kiemmenfuss. So kon-
nen beispielsweise bei der piezoelektrischen Metho-
de Erschiitterungen praktisch ungedampft aufge-
nommen werden.

Der Restfadenwachter kann auch mit einem
Kiemmbuigel oder einer anderen Haltevorrichtung
an den Klemmenkodrper angelegt oder mit einem
Gehause oder Trager daran festgelegt sein. Wegen
der engen Raumverhéltnisse im Bereich der Rand-
fadenklemmen ist der Restfadenwéachter vorzugs-
weise auf der Schmalseite des Kiemmenkérpers
angebracht, wie bereits erwdhnt durch Anklemmen
oder Anflanschen, aber auch durch Einstecken.

Der Restfadenwachter ist vorzugsweise ein
Stosssensor, insbesondere mit einem Piezooxid,
eine potentiometrische Messzelle, ein elektrischer
Mikrokontakt zwischen den Kontaktflichen von
Klemmenkérper und Klemmenfuss, ein Paar Photo-
zellen oder ein induktiver Weggeber, alles an sich
bekannte Elemente.

Das erfindungsgemésse Verfahren wird zum Aus-
schalten einer Projektilwebmaschine und/oder Si-
gnalisieren eines Schussfehlers beim Verfehlen
oder Verlieren des Schussfadens durch die Randfa-
denklemme angewendet. Erstmals ist damit ge-
waéhrleistet, dass mit Sicherheit festgestelit werden
kann, ob die Randfadenklemme den Schussfaden
verfehlt oder verloren hat. Bisher oft unerkannt ge-
bliebene oder erst zu spat entdeckte Webfehler
kdnnen damit sofort detektiert und beseitigt werden.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargestellten Ausfihrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhangigen Anspriichen sind, na-
her erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. 2 eine Ansicht einer Randfadenklemme mit
zwei Varianten eines eingebauten Randfadenwéch-
ters,

Fig. 3 eine Variante geméss Fig. 2, mit einem
nachgeristeten Randfadenwéchter, und

Fig. 4 einen Horizontalschnitt durch einen Rand-
fadenwéachter gemass Fig. 3.

Die in Fig. 2 und 3 dargestelite Randfadenklem-
me 32, 34 hat einen im wesentlichen C-férmigen
Klemmenkorper 50 mit einer Kontaktflaiche 52 in
Richtung eines Klemmenfusses 54 mit einer ent-
sprechenden Kontaktflache 56.

Im Klemmenkdrper 50 sind zwei Federnbolzen

58, 60 gefihrt. Der langere Federnbolzen 58 ist
starr mit dem Klemmenfuss 54 verbunden. Die
Kraft der vom Fedembolzen 58 gefiihrten Feder 62
kann mit einer verstellbaren Bride 64 mit Feststell-
schraube 66 eingestelit werden.
. Der karzere Federnbolzen 60 ist frei durch die
Offnung eines Mitnehmers 68 gefiihrt. Eine vom
kirzeren Federnbolzen 60 gefihrte Hilfsfeder 70
schiagt mit ihrem Feststeliring 72 am Mitnehmer 68
an.
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. Eine am Maschinenrahmen befestigte vordere
Offnerrolie 74 liegt auf den beiden Federnbolzen
58, 60, drickt diese nach unten und offnet die
Kontaktflachen 52, 56 zur Ubernahme des
Schussfadens 14. In den Ausfiihrungsformen nach
Fig. 2, 3 sind die auf einem nicht sichtbaren Ge-
stdnge angeordneten Randfadenklemmen 32, 34
vorerst in Richtung des Pfeils 76 verschoben wor-
den. Dabei ist zuerst der kirzere Federnbolzen 60,
dann der langere Federnbolzen 58 fir den Klem-
menfuss 54 nach unten gedriickt worden. In der
Endposition liegt die Achse A der vorderen Offner-
rolle 74 vertikal Uber dem langeren Federnbolzen
58, der Klemmenfuss 54 ist maximal gedffnet und
der Schussfaden 14 verschiebt sich in Richtung
des langeren Federnbolzens 58. Dann fahren die
Randfadenklemmen 32, 34 in Richtung des Pfeils
78 zurick. Weil diese Bewegung sehr schnell er-
folgt, wird der Schussfaden 14 schlagartig festge-
kiemmt, von einer nicht dargesteliten Schere abge-
schnitten, und die Randfadenklemmen 32, 34 etwa
30 bis 40 mm in Richtung des Pfeils 78 verscho-
ben. In diesem Bereich ist eine verstellbar am Ma-
schinenrahmen befestigte hintere Offnerrolle (nicht
dargestellt) angeordnet, welche wiederum die Fe-
dernbolzen 58, 60 nach unten drickt und den vor-
géngig in eine Gewebekante (46, 48 in Fig. 1) um-
gelegten Schussfaden 14 freigibt. Mit der erwéhn-
ten verstellbaren hinteren Offnerrolle kann durch
Verschieben die Zeit eingestellt werden, wahrend
welcher der Schussfaden 14 festgeklemmt werden
soll.

In der Austiihrungsform nach Fig. 2 hat der
Klemmenkoérper 50 im Bereich der Kontaktflache 52
ein eingesetztes Hartmetallplattchen 80. Damit ist
eine verschleissfeste Kontaktflaiche 2 gewahrleistet.
In einer ausgesparten Nut des Klemmenkérpers 50
ist ein am Hartmetallplattchen 80 anliegender
Stosssensor 82 mit nicht gezeichneten elektrischen
Leitern eingesetzt. Beim Wegfiihren der Randfaden-
klemmen 32, 34 in Richtung des Pfeils 78 schlagen
die Kontaktflachen 52, 56 auf dem Schussfaden 14
auf, der Stosssensor B2 erzeugt ein kleines Signal,
welches ausgefiltert wird. Fehlt bei einem Faden-
verlierer der Schussfaden 14, so schlagen die Kon-
taktflachen 52, 56 derart hart aufeinander, dass der
Stosssensor 82 ein Uber der Ansprechschwelle lie-
gen des Signal erzeugt.

Am vertikalen Steg des Klemmenkdrpers 50 und
am langeren Federnbolzen 58 ist je eine Photozelle
84 angeordnet, welche bei einem Aufeinanderliegen
der Kontakiflichen 52, 56 ein Signal abgeben.
Selbstverstandlich sind in der Praxis diese Photo-
zellen 84 nur angeordnet, wenn der Stosssensor 82
fehit.

In Fig. 3 ist eine konventionelle Randfadenklem-
me 32, 34 mit einem Stosssensor 86 nachgerustet,
welcher, mit einem Druckplattchen (94 in Fig. 4) aut
dem Klemmenkérper 50 aufliegend, von einem
Klemmbiigel 88 gehaltert ist. Der Stosssensor 86
entspricht funktionell dem Stosssensor 82, er rea-
giert aut das direkte Aufeinanderschlagen der Kon-
taktflachen 52, 56 und erzeugt ein elektrisches Si-
gnal.

Der Stosssensor 86 liegt auf der Schmalseite 92

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

des Klemmenkdrpers 50, was angesichts der knap-
pen Platzverhaltnisse im Schuss- 16 und Fangwerk
26 notwendig ist.

Die Randfadenklemmen 32, 34 sind iber eine
Schwenkachse 90 am verschiebbaren Gestiange
gehaltert und mit einer ebenfalls nichtgezeichneten
Feder positioniert.

Ein in Fig. 4 dargesteliter, von einem Klemmbu-
gel 88 gehalterter Stosssensor 86 ist als Piezooxid
mit zwei Messingdruckplattchen 94, 96 ausgebildet.
Das eine Druckplattchen 94 liegt auf der ausseren
Schmalseite 92 des Klemmenkorpers 50 auf. Das
Druckpléttchen 94 ist wie das andere Druckplatt-
chen 96 mit einem elektrischen Leiter 98 verbun-
den. Das dazwischen liegende druckaktive Platt-
chen 100, im vorliegenden Fall ein Quarzplattchen
aus hexagonalen Kristallen, generiert bei durch Er-
schiitterung erzeugtem Druck ein elektrisches Si-
gnal, das Uber die angeldteten Messingplattchen
92, 96 nach einer allfalligen Verstarkung zu einem
Mikroprozessor gefihrt wird. Im Raum zwischen
dem Plattchen 96 und einem umhdillenden Kunst-
stoffrohr 102 ist eine Fillmasse 104 angeordnet,
welche beispielsweise aus Lot, Kunststoff oder
auch dem Material der Plattchen 94, 96, Messing,
besteht. Die Anordnung dieser Masse 104 ist von
wesentlicher Bedeutung, weil damit starkere elektri-
sche Signale erzeugt werden kénnen.

Der Stosssensor 82 gemass Fig. 2 enthalt in der
Praxis lediglich die beiden Druckplattchen 94, 96
und das druckaktive Plattchen 100 gemass Fig. 4.
Eine Filimasse 104 ist hier nicht unbedingt notwen-
dig, weil die einwirkenden Erschitterungen beim
Aufeinanderschlagen der benachbarten Kontaktfla-
chen 52, 56 praktisch ungedampft sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Detektion von Fadenverlierern
im Schuss (16) und Fangwerk (26) einer Projektil-
webmaschine (10), in welcher ein gespannter
Schussfaden (14) von auf einem bewegbaren Ge-
stange schwenkbaren Randfadenklemmen (32, 34)
Obernommen und festgeklemmt, von einer Schere
im Schusswerk (16) mit einem freien Ende abge-
trennt, die freien Fadenenden mit Leistenlegerna-
deln (42, 44) in die Gewebekanten (46, 48) einge-
legt und die Randfadenklemmen (32, 34) gedffnet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass direkt kon-
trolliert wird, ob der Schussfaden (14) zwischen
dem Klemmenkorper (50) und dem spannbaren
Klemmenfuss (54) der Randfadenklemmen (32, 34)
liegt, indem die Randfadenklemmen (32, 34) im Ar-
beitstakt zum gespannten Schussfaden (14) hin be-
wegt werden, wahrend eines festgelegten Zeitinter-
valls bei einem direkten Aufeinanderliegen der Kon-
taktflichen (52, 56) des Klemmenkérpers (50) und
des Klemmenfusses (54) ein elektrisches Signal er-
zeugt und ausgewertet wird, und die Randfaden-
klemmen (32, 34) wieder zurlickbewegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Signal elektrostatisch, piezoelek-
trisch, elektro-optisch oder induktiv erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zeitintervall durch einen
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genau definierten Bewegungsablaut der Projektil-
webmaschine (10) oder durch einen das vorbeiflie-
gende Projektil (28) erfassenden Flugtrigger ausge-
l6st wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 5
dadurch gekennzeichnet, dass Stérsignale unter ei-
nem festgelegten Schwellenwert ausgefiltert wer-
den, welcher vorzugsweise bei etwa 50% des
Messsignals liegt.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens, 19
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in oder auf den Randfaden-
klemmen (32, 34) ein Restfadenwachter (82, 84,

86) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 15
kennzeichnet, dass der Restfadenwichter (82, 84)
in eine Aussparung im Klemmenkérper (50), bei ei-
nem Stosssensor (82) vorzugsweise benachbart der
Kontakttiache (52) zum Klemmenfuss (54), einge-
baut ist. 20

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Restfadenwichter (86) mit
einem Klemmbigel (88) am Klemmenkérper (50)
befestigt oder mit einem Gehause und/oder einem
Tréager festgelegt ist. 25

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Restfadenwachter (86) auf
der Schmalseite (92) des Klemmenkdrpers (50) an-
geklemmt, eingesteckt oder angeflanscht ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 30
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Restfaden-
wéchter (86) ein Stosssensor (82, 86), insbesonde-
re mit einem Piezooxid, eine potentiometrische
Messzelle, ein elektrischer Mikrokontakt, Photozel-
len (84) oder ein induktiver Weggeber ist. 35

10. Anwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 4 zum Ausschalten einer Projektil-
webmaschine (10) und/oder zum Signalisieren ei-
nes Schussfehlers beim Verfehlen oder Verlieren
des Schussfadens (14) durch eine Randfadenklem- 40
me (32, 34).
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