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©  Webverfahren  und  Webmaschine  zum  Herstellen  von  Frottiergewebe. 

©  Reihenfachwebmaschine  bestehend  aus  einem 
Webrotor  (1)  mit  Kämmen  (14),  die  die  Kettfäden  (6- 
9),  welche  von  Legeelementen  (5a-5d)  in  fachbilden- 
de  Hoch-  und  Tiefpunkte  (2a,2b)  von  Fachbildungs- 
mitteln  (2)  eingelegt  werden,  in  Drehrichtung  (12)  bis 
zum  Bereich  des  Geweberandes  (18)  durchkämmen. 
Die  Kettfäden  setzen  sich  zusammen  aus  einem 
Grundkettfadensystem  mit  Grundkettfäden  (8,9),  die 
unter  verhältnismässig  hoher  Fadenspannung  stehen 
sowie  aus  einem  Florkettfadensystem  mit  Florkettfä- 
den  (6,7),  die  mittels  einer  Wippe  (21)  nachgebend 

gehaltenen  sind.  Teilanschlaglamellen  (2c)  fördern 
jeden  einzelnen  in  einem  offenen  Webfach  (22)  ein- 
getragenen  Schussfaden  (10)  in  die  Nähe  des  Ge- 
weberandes  (18)  unter  Einhaltung  eines  vorbestimm- 
baren  Abstandes.  Vollanschlaglamellen  (2d)  schla- 
gen  alle  beabstandeten  Schussfäden  (10)  periodisch 
an  den  Geweberand  (18)  an,  derart,  dass  sich  in  den 
Florkettfäden  (6,7)  Florschlingen  (19)  ausbilden.  Das 
derart  erzeugte  Frottiergewebe  (23)  wird  durch  ein 
Warenbaum  (26)  abgezogen. 

Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
(3.  10/3.09/3.3.4) 



1 EP  0  592  749  A1 2 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Webverfah- 
ren  gemäss  dem  Oberbegriff  von  Anspruch  1  so- 
wie  auf  eine  Webmaschine  zur  Durchführung  des 
Verfahrens. 

Zur  Herstellung  von  Frottiergewebe,  z.B.  für 
Badetücher  und  dergl.,  finden  Frottierwebmaschi- 
nen  Verwendung,  die  mit  zwei  voneinander  ge- 
trennten  Kettfadensystemen,  einem  Grundkettfa- 
densystem  und  einem  Florkettfadensystem  arbei- 
ten.  Zu  diesem  Zweck  sind  im  Webmaschinenge- 
stell  zwei  den  beiden  Kettfadensysteme  zugeord- 
nete  Kettfadenbäume  gelagert,  die  so  gesteuert 
werden,  dass  die  beiden  Kettfadensysteme  eine 
unterschiedliche  Kettfadenspannung  aufweisen.  Die 
Kettfäden  des  Grundkettfadensystems  werden  mit 
konstanter,  verhältnismässig  hoher  Fadenspannung 
straff  gespannt  gehalten,  während  die  Kettfäden 
des  Florkettfadensystems  mit  geringer  Spannung 
locker  derart  gehalten  sind,  dass  sie  bei  der  Schlin- 
genbildung  leicht  nachgeben  können.  Beim  Weben 
werden  z.B.  immer  drei  oder  vier  Schussfäden  mit 
entsprechender  Bindung  eingetragen,  aber  durch 
entsprechende  Einstellung  der  Begrenzungsan- 
schläge  des  Webblattes  nicht  voll  an  den  Gewebe- 
rand  angeschlagen.  Sie  werden  vielmehr  in  ihrem 
jeweiligen  Webfach  lediglich  in  die  Nähe  des  Ge- 
weberandes  vorbewegt.  Erst  nach  dem  Eintrag  des 
dritten  bzw.  vierten  Schussfadens  erfolgt  ein  voller 
Schussfadenanschlag  bis  an  den  Geweberand,  wo- 
durch  erreicht  wird,  dass  die  weniger  gespannten 
und  locker  nachgiebig  gehaltenen  Kettfäden  des 
Florkettfadensystems  über  die  straff  gespannt  ge- 
haltenen  Grundkettfäden  hinweggeschoben  werden 
und  sich  zusammenstauchend  Schlingen  bilden. 
Bei  gebräuchlichen  einsystemigen  Webmaschinen 
erfolgt  der  Schussfadenanschlag  üblicherweise  mit 
einer  Weblade,  so  dass  diese  Frottierwebmaschi- 
nen  üblicherweise  mit  Einrichtungen  ausgestattet 
sind,  die  unterschiedliche  Schussfadenanschläge 
durch  das  Webblatt  ermöglichen. 

Die  Webleistung  derartiger  bekannter  Webma- 
schinen  mit  einem  Schussfadeneintragssystem  mit- 
tels  Greifer,  Projektil  oder  Luft,  ist  beschränkt.  Auf- 
gabe  der  Erfindung  ist  es  deshalb,  ein  Webverfah- 
ren  anzugeben,  das  es  gestattet,  Frottiergewebe 
oder  generell  Schlingengewebe  wesentlich  rationel- 
ler  und  damit  wirtschaftlicher  herstellen  zu  können. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  gelöst 
mit  einem  Webverfahren  gemäss  den  kennzeich- 
nenden  Merkmalen  von  Anspruch  1  respektive  mit 
einer  Webvorrichtung  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens  gemäss  den  kennzeichnenden  Merkmalen 
von  Anspruch  5  oder  Anspruch  6.  Die  Unteransprü- 
che  betreffen  vorteilhafte  Weiterbildungen. 

Die  Vorteile  der  Erfindung  sind  darin  zu  sehen, 
dass  mit  einem  mehrsystemigen  Webmaschine, 
insbesondere  bei  einem  Schussfadeneintrag  mittels 
Fluiddüsen,  eine  sehr  hohe  Eintragsleistung  mög- 

lich  wird. 
Im  Vergleich  zu  weiteren  mehrsystemigen 

Webmaschinen,  wie  z.B.  Wellenfachwebmaschinen, 
weist  die  Reihenfachwebmaschine  den  Vorteil  auf, 

5  dass  der  Schussfaden  über  der  gesamten  Gewebe- 
breite  mittels  Anschlaglamellen  gleichzeitig  ange- 
schlagen  wird.  Dies  führt  zu  einem  sehr  gleichmäs- 
sigen  Gewebe,  insbesondere  zu  einer  sehr  gleich- 
massigen  Ausbildung  der  Schlingen.  Die  erfin- 

io  dungsgemässe  Webmaschine  zur  Herstellung  von 
Frottiergewebe  erlaubt,  beliebige  Bindungen  und 
beliebig  wählbare  Schlingenlänge  und  -dichte  her- 
zustellen,  wobei  auch  die  Herstellung  von  Frottier- 
gewebe  mit  Farbmusterung,  durch  die  entspre- 

75  chende  Wahl  der  Grundkettfäden,  Florkettfäden 
und  Schussfäden,  möglich  ist. 

Eine  Reihenfachwebmaschine  besteht  aus  ei- 
nem  sich  drehenden  Webrotor,  auf  dessen  Oberflä- 
che  Führungselemente  angeordnet  sind,  die  in 

20  Drehrichtung  regelmässig  beabstandet  sind  und 
die  über  die  Gewebebreite  fluchtend  nebeneinan- 
der  angeordnet  sind.  Die  Kettfäden,  das  heisst  die 
Grundkettfäden  sowie  die  Florkettfäden,  werden 
mittels  Legeelemente  in  Hoch-  und  Tiefpunkte  der 

25  Fachbildungsmittel  eingelegt,  derart,  dass  Webfä- 
cher  entstehen,  durch  die  der  Schussfaden  eintrag- 
bar  ist.  Für  den  Schussfadeneintrag  ist  üblicherwei- 
se  in  den  Fachbildungsmitteln  jeweils  ein  Schuss- 
kanal  ausgespart,  so  dass  der  Schussfaden  in  das 

30  offen  gehaltene  Webfach  eintragbar  ist.  Nach  er- 
folgtem  Schussfadeneintrag  beginnt  sich  das  ehe- 
mals  offene  Webfach  während  der  Bewegung  ge- 
gen  den  Geweberand  hin  zu  schliessen,  der 
Schussfaden  bewegt  sich  dabei  langsamer  als  der 

35  Schusskanal  und  wird  gleichzeitig  bezüglich  dem 
Drehzentrum  des  Webrotors  auf  eine  höhere  Bahn 
gehoben.  Anschlagkämme,  die  entweder  ein  Be- 
standteil  der  Fachbildungsmittel  bilden,  oder  als 
separate  Lamellen  ausgeführt  sind,  durchkämmen 

40  die  Kettfäden  in  Drehrichtung  des  Webrotors,  und 
befördern  den  sich  verlangsamt  bewegenden 
Schussfaden  in  eine  Stellung,  die  vom  Geweberand 
einen  definierten  Abstand  aufweist,  was  als  Teilan- 
schlag  bezeichnet  wird.  Nachdem  eine  bestimmte 

45  Anzahl  von  Schussfäden  in  einem  bezüglich  dem 
Geweberand  vorbestimmten  Abstand  positioniert 
sind,  erfolgt  durch  über  die  ganze  Gewebebreite 
verteilte  Anschlaglamellen  ein  Vollanschlag  derart, 
dass  alle  vom  Geweberand  beabstandeten  Schuss- 

50  fäden  an  diesen  angeschlagen  werden,  wobei  wäh- 
rend  des  Anschlags  die  Grundkettfäden  straff  ge- 
spannt  sind,  dagegen  die  Florkettfäden  locker  ge- 
halten  sind,  so  dass  während  des  Anschlags  der 
Florkettfäden  an  den  Geweberand  eine  Schlingen- 

55  bildung  auftritt.  Im  Bereich  des  Geweberandes  ist 
somit  zwischen  einem  Teilanschlag  und  einem 
Vollanschlag  zu  unterscheiden.  Dies  kann  z.B. 
durch  unterschiedliche  Gestaltung  der  Anschlagsla- 
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mellen  erreicht  werden.  Vollanschlaglamellen  sind 
z.B.  derart  ausgestaltet,  dass  sie  die  Teilanschla- 
glamellen,  bezüglich  dem  Drehzentrum  des  Webro- 
tors,  in  radialer  Richtung  gegen  aussen  überragen, 
was  den  Vollanschlaglamellen  ermöglicht,  auf  ihrer 
rotierenden  Bahn  über  einem  grösseren  Winkelbe- 
reich  auf  die  Schussfäden  zu  wirken  und  somit 
einen  Vollanschlag  zu  bewirken.  Diese  Ausgestal- 
tung  von  Teilanschlag-  und  Vollanschlaglamellen 
birgt  jedoch,  mit  dem  beschriebenen  Verfahren  be- 
trieben,  den  Nachteil,  dass  mit  einem  derartig  be- 
stückten  Webrotor  einzig  Schlingengewebe  her- 
stellbar  ist,  wobei  die  Anzahl  der  eingetragenen 
Schussfäden  bis  zu  einem  Vollanschlag  mit  ent- 
sprechender  Schlingenbildung  durch  die  Abfolge 
von  Vollanschlag-  und  Teilanschlaglamellen  festge- 
legt  ist.  Ein  Wechsel  auf  andere  Gewebe  oder 
andere  Bindungsarten  ist  mit  einem  Austausch  der 
Lamellen  oder  des  Rotors  verbunden  und  entspre- 
chend  aufwendig. 

Es  kann  sich  deshalb  als  vorteilhaft  erweisen, 
die  Ausdehnung  aller  Anschlaglamellen  in  radialer 
Richtung  bezüglich  dem  Drehzentrum  des  Webro- 
tors  gleich  oder  sehr  ähnlich  zu  gestalten.  Bei  einer 
derartigen  Ausführungsform  beziehungsweise  An- 
ordnung  der  Anschlaglamellen  ist  ein  Vollanschlag 
mit  einer  entsprechenden  Schlingenbildung  im  Ge- 
webe  zum  Beispiel  dadurch  zu  erreichen,  dass  der 
Geweberand  periodisch  näher  beziehungsweise  tie- 
fer  zu  den  Anschlaglamellen  hin  bewegt  wird.  Bei- 
spielsweise  werden  der  Geweberand  und  damit 
verbunden  auch  das  bereits  erstellte  Gewebe  sowie 
die  Kettfäden  mindestens  in  dem  den  Webrotor 
umspannenden  Bereich  in  ihrer  Verlaufsrichtung 
mit  Bewegungsmitteln  hin  und  her  bewegt,  derart, 
dass  der  Geweberand  tiefer  zwischen  die  Anschla- 
glamellen  zu  liegen  kommt,  wenn  ein  Vollanschlag 
auszuführen  ist,  und  der  Geweberand  weiter  vom 
Drehzentrum  des  Rotors  zu  liegen  kommt,  wenn 
die  Schussfäden  unter  einem  gewissen  Abstand 
bezüglich  dem  Geweberand  anzuschlagen  sind. 
Dieses  Anschlagverfahren  mit  entsprechenden  An- 
schlaglamellen  bietet  den  Vorteil,  dass  mit  dem 
selben  Webrotor  ohne  Umstellung  sowohl  Frottier- 
gewebe  als  auch  die  üblichen  Gewebe  herstellbar 
sind.  Weiter  bietet  sich  der  Vorteil,  dass  die  Anzahl 
eingetragener  Schussfäden  bis  zu  einem  vollen 
Schussfadenanschlag  ohne  Aenderungen  am  We- 
brotor  beliebig  variierbar  sind. 

Reihenfachwebmaschine  bestehend  aus  einem 
Webrotor  mit  Kämmen,  die  die  Kettfäden,  welche 
von  Legeelementen  in  fachbildende  Hoch-  und 
Tiefpunkte  von  Fachbildungsmitteln  eingelegt  wer- 
den,  in  Drehrichtung  bis  zum  Bereich  des  Gewe- 
berandes  durchkämmen.  Die  Kettfäden  setzen  sich 
zusammen  aus  einem  Grundkettfadensystem  mit 
Grundkettfäden,  die  unter  verhältnismässig  hoher 
Fadenspannung  stehen  sowie  aus  einem  Florkettfa- 

densystem  mit  Florkettfäden,  die  mittels  einer  Wip- 
pe  nachgebend  gehaltenen  sind.  Teilanschlagla- 
mellen  fördern  jeden  einzelnen  in  einem  offenen 
Webfach  eingetragenen  Schussfaden  in  die  Nähe 

5  des  Geweberandes  unter  Einhaltung  eines  vorbe- 
stimmbaren  Abstandes.  Vollanschlaglamellen 
schlagen  alle  beabstandeten  Schussfäden  perio- 
disch  an  den  Geweberand  an,  derart,  dass  sich  in 
den  Florkettfäden  Florschlingen  ausbilden.  Das 

io  derart  erzeugte  Frottiergewebe  wird  durch  ein  Wa- 
renbaum  abgezogen. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  von 
Ausführungsbeispielen  beschrieben.  Es  zeigen: 

Fig.  1  schematisch  einen  Schnitt  durch  ei- 
15  nen  Webrotor  einer  Reihenfachweb- 

maschine  mit  zugehörigen  Legeele- 
menten  sowie  Gewebefördermitteln; 

Fig.  2a  schematisch  einen  Florkettbaum  mit 
Gewebefördermittel,  einen  Grund- 

20  kettbaum  sowie  Legeelemente; 
Fig.  2b  schematisch  einen  Florkettbaum,  ei- 

nen  Grundkettbaum,  Gewebeförder- 
mittel  und  Legelemente; 

Fig.  3a  eine  Schussfadenanschlagseinrich- 
25  tung  einer  Reihenfachwebmaschine; 

Fig.  3b  eine  weitere  Schussfadenanschlags- 
einrichtung  einer  Reihenfachwebma- 
schine. 

Fig.  1  zeigt  eine  Reihenfachwebmaschine  auf 
30  deren  Webrotor  1  in  Drehrichtung  12  unter  einem 

Winkel  a  beabstandete  Fachbildungsmittel  2  ange- 
ordnet  sind,  die  lamellenartig  ausgebildet  sind,  und 
die  über  die  Gewebebreite  fluchtend  nebeneinan- 
der  angeordnet  sind.  Legeelement  5a  -  5d  legen 

35  die  Kettfäden  6  -  9  vorzugsweise  durch  parallel  zur 
Drehachse  1a  des  Webrotors  1  verlaufende  Bewe- 
gungen  in  fachbildende  Hoch-  und  Tiefpunkte  2a, 
2b  der  Fachbildungsmittel  2.  Die  mit  dem  Webrotor 
1  in  Drehrichtung  12  rotierenden  Fachbildungsmit- 

40  tel  2  dringen  unmittelbar  nach  dem  Passieren  der 
Legelemente  5a  -  5d  immer  tiefer  zwischen  die 
Kettfäden  6  -  9  ein,  wobei  durch  die  fachbildenden 
Hoch-  und  Tiefpunkte  2a,  2b  der  Fachbildungsmit- 
tel  2  offene  Webfächer  22  entstehen,  durch  die  ein 

45  Schussfaden  10  eintragbar  ist.  Das  Fachbildungs- 
mittel  2  weist  üblicherweise  eine  Ausnehmung  auf, 
in  der  der  Schussfaden  10  über  die  Gewebebreite, 
üblicherweise  parallel  oder  annähern  parallel  zur 
Rotationsachse  1a  des  Webrotors  1,  eintragbar  ist. 

50  Im  vorliegenden  Ausführungsbeispiel  weisen  die 
Fachbildungsmittel  2  einen  Schusskanal  3  auf  so- 
wie  Fluiddüsen  4  mit  einem  dazugehörigen  Zuführ- 
kanal  11  für  Fluide,  so  dass  der  Schussfaden  10 
mittels  eines  Fluides  wie  z.B.  Luft  eintragbar  ist. 

55  Nach  erfolgtem  Schussfadeneintrag  ist  der  Schuss- 
faden  10  dem  Gewebe  23  beziehungsweise  dem 
Geweberand  18  zuzuführen,  um  später  daran  ange- 
schlagen  zu  werden.  Auf  dem  Umfang  des  Webro- 
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tors  1  sind  in  Drehrichtung  12  entweder  zwischen 
den  Fachbildungselementen  2  Anschlaglamellen  14 
angeordnet,  die  ähnlich  wie  die  Fachbildungsmittel 
2  über  die  Gewebebreite  fluchtend  angeordnet 
sind,  oder  die  Anschlaglamellen  14  bilden,  wie  im 
vorliegenden  Ausführungsbeispiel  dargestellt,  ein 
Bestandteil  des  Fachbildungsmittels  2.  Die  dem 
Geweberand  18  zugewandte  Kante  der  Anschlagla- 
melle  14  ist  als  Anschlagkante  13  ausgebildet.  Das 
zwischen  den  Kettfäden  6  -  9  gebildete  offene 
Webfach  22  verengt  sich,  durch  die  aus  dem  We- 
brotor  1  austretenden  Kettfäden  6  -  9,  zunehmend 
gegen  den  Geweberand  18  hin.  Dies  bewirkt,  dass 
die  Rotationsgeschwindigkeit  des  Schussfadens  10 
zunehmend  von  der  Fortbewegungsgeschwindgi- 
keit  der  Kettfäden  6  -  9  bestimmt  wird.  Der 
Schussfaden  10  bewegt  sich  daher  langsamer  als 
der  Schusskanal  3,  und  wird  gleichzeitig  bezüglich 
des  Drehzentrums  1a  des  Webrotors  1  zum  Gewe- 
berand  hin  angehoben.  Der  Schussfaden  10  wird 
daraufhin  durch  die  Anschlagkante  13  der  nachfol- 
genden  Anschlaglamelle  14  in  eine  definierte  Lage 
geschoben.  Die  Teilanschlaglamellen  2c,  deren 
äusserste  Bewegungsbahn  17  dargestellt  ist,  bewe- 
gen  den  Schussfaden  10  im  dargestellten  Ausfüh- 
rungsbeispiel  in  eine  Lage  mit  einem  definierten 
Abstand  vom  Geweberand  18.  Die  Vollanschlagla- 
mellen  2d,  deren  bezüglich  dem  Drehzentrum  1a 
äusserste  Bewegungsbahn  16  dargestellt  ist,  bewir- 
ken  einen  Vollanschlag  aller  vom  Geweberand  18 
beabstandeter  Schussfäden  10  an  den  Gewebe- 
rand  18.  Dabei  sind  die  Grundkettfäden  8,  9  sehr 
gespannt  gehalten,  wogegen  die  Florkettfäden  6,  7 
locker  und  nachgebend  gehalten  sind,  so  dass 
während  dem  Vollanschlag  in  den  Florketten  8,  9 
eine  Schlingenbildung  auftritt  und  somit  Florschlin- 
gen  19  im  Bereich  des  Geweberandes  18  des 
Gewebes  23  entstehen.  Das  Gewebe  23  wird  im 
folgenden  Ausführungsbeispiel  durch  eine  Wippe 
25  abgeführt  und  auf  einem  Warenbaum  26  aufge- 
wickelt.  Natürlich  können  neben  oder  anstelle  der 
Wippe  25  noch  weitere  Gewebeführungsmittel  ein- 
gesetzt  werden.  Es  kann  sich  unter  Umständen  als 
vorteilhaft  erweisen,  wenn  das  Gewebeführungsmit- 
tel  15  in  Abzugsrichtung  d  und/oder  quer  zur  Ab- 
zugsrichtung  c  hin-  und  herbewegbar  ist.  So  kann 
das  Gewebeführungsmittel  15  z.B.  im  Takt  des 
Vollanschlages  in  Richtung  c  vom  Drehzentrum  1a 
wegbewegt  werden,  um  Berührungen  zwischen 
Florschlingen  19  und  Vollanschlaglamellen  2d  bzw. 
Teilanschlaglamellen  2c  zu  reduzieren  oder  zu  ver- 
meiden.  Das  Gewebeführungsmittel  15  kann  vor 
jedem  Vollanschlag  z.B.  in  Bewegungsrichtung  c 
zum  Drehzentrum  1a  des  Webrotors  1  hin  bewegt 
werden,  um  den  Drehwinkel,  während  dem  eine 
Anschlaglamelle  auf  einen  Schussfaden  10  wirkt  zu 
vergrössern.  Dadurch  ist  es  beispielsweise  auch 
möglich  auf  Vollanschlaglamellen  2d,  die  die  Teil- 

anschlaglamellen  2c  überragen,  zu  verzichten,  in- 
dem  Anschlaglamellen  gleicher  Bauart  verwendet 
werden,  und  der  Geweberand  18  kurz  vor  einem 
Vollanschlag  durch  Bewegung  des  Gewebefüh- 

5  rungsmittels  15  in  Bewegungsrichtung  c  tiefer  zwi- 
schen  die  Anschlaglamellen  14  eingetaucht  wird, 
so  dass  daraus  ein  Vollanschlag  des  Schussfadens 
an  den  Geweberand  18  resultiert.  Unterstützend 
zur  vorhergehenden  Massnahme,  oder  auch  als 

io  eigenständige  Massnahme  kann  es  sich  auch  als 
vorteilhaft  erweisen,  das  Gewebe  23,  respektive  die 
Kettfäden  6  -  9  und  damit  verbunden  auch  den 
Geweberand  18  in  Bewegungsrichtung  f  hin  und 
her  zu  bewegen.  Dies  lässt  sich  z.B.  mit  einer 

15  Wippe  25  realisieren,  die  sich  in  Bewegungsrich- 
tung  25a  hin  und  her  bewegen  lässt.  Vergleichbar 
mit  der  Bewegung  des  Gewebes  23  in  Richtung  c, 
lässt  sich  durch  die  Bewegung  des  Gewebes  22 
beziehungsweise  der  Kettfäden  6-9  in  Richtung  f 

20  ein  besserer  Abzug  des  Gewebes  23  erreichen, 
oder  z.B.  der  auf  einen  Schussfaden  10  wirkende 
Drehwinkel  einer  Anschlaglamelle  14  variieren.  Der- 
art  entsteht  eine  weitere  Möglichkeit,  mit  ähnlich 
oder  gleich  ausgestalteten  Anschlaglamellen  14  so- 

25  wohl  Teilanschläge  wie  Vollanschläge  auszuführen. 
Figur  2a  zeigt  einen  Florkettbaum  20  sowie 

einen  Grundkettbaum  200  mit  einem  Teil  der  übli- 
cherweise  notwendigen  Gewebefördermittel.  Die 
Grundkettfäden  8  und  9  werden  von  den  Legele- 

30  menten  5c  und  5d  in  die  Fachbildungsmittel  2 
eingelegt  und  vom  Grundkettbaum  200  relativ  ge- 
spannt  gehalten.  Die  Florkettfäden  6,  7  werden  von 
den  Legelementen  5a,  5b  eingelegt,  und  sind  lok- 
ker,  nachgebend  durch  den  Florkettbaum  20  sowie 

35  durch  die  in  Richtung  21a  bewegliche  Wippe  21 
gehalten.  Während  dem  Vollanschlag  eines 
Schussfadens  10  an  den  Geweberand  18  müssen 
abhängig  von  Anschlageverfahren  während  der 
Schlingenbildung  kurzfristig  Florkettfäden  6,  7 

40  nachgegeben  werden,  was  durch  eine  entspre- 
chend  nachgebende  Bewegung  21a  der  Wippe  21 
geschieht.  Die  Grundkettfäden  8,  9  werden  dabei 
relativ  gespannt  gehalten,  so  dass  nur  in  den  Flor- 
kettfäden  6,  7  eine  Schlingenbildung  entsteht. 

45  Figur  2b  zeigt  ein  weiterer  Florkettbaum  20 
sowie  ein  Grundkettbaum  200  mit  einer  Auswahl  an 
Gewebefördermittel,  wobei  üblicherweise  weitere 
Gewebefördermittel  verwendet  werden.  Die  Grund- 
kettfäden  8,  9  werden  durch  die  Legelemente  5c, 

50  5d  in  die  Fachbildungsmittel  2  eingelegt  und  sind 
üblicherweise  straff  gespannt.  Sollen  jedoch  die 
Grundkettfäden  8,  9,  wie  mit  Figur  1  beschrieben, 
periodisch  mit  jedem  Vollanschlag  in  Bewegungs- 
richtung  f  hin  und  her  bewegt  werden,  so  eignet 

55  sich  dazu  beispielsweise  eine  Wippe  210  mit  Be- 
wegungsrichtung  210a.  Damit  lassen  sich  die 
Grundkettfäden  8,  9  in  Bewegungsrichtung  f  hin 
und  her  bewegen,  ohne  die  Grundspannung  der 

4 
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Kettfäden  8,  9  zu  verändern.  Werden  die  Grund- 
kettfäden  8,  9  in  Bewegungsrichtung  f  hin  und  her 
bewegt,  so  kann  es  sich  als  notwendig  erweisen, 
auch  die  Florkettfäden  6,  7  in  Bewegungsrichtung  f 
hin  und  her  zu  bewegen.  Die  Florkettfäden  müssen 
daher  während  dem  Vollanschlag  durch  die  Wippe 
21  nachgebend  gehalten  sein.  Werden  die  Grund- 
kettfäden  8,  9  entgegengesetzt  zur  Drehrichtung  12 
des  Webrottors  1  bewegt,  so  kann  es  sich  als 
notwendig  erweisen,  auch  die  Florkettfäden  6,  7  in 
die  selbe  Richtung  zu  bewegen.  Dazu  müssen  die 
Florkettfäden  6,7  durch  den  Florkettbaum  20  fest- 
gehalten  werden,  und  die  Florkettfäden  6,  7  durch 
die  Wippe  21  entgegengesetzt  der  Drehrichtung  12 
bewegt  werden. 

Figur  3a  zeigt  den  Anschlag  der  Schussfäden 
10  an  den  Geweberand  18.  Von  den  drei  vor  der 
Anschlagkante  13  liegenden  Schussfäden  10  wur- 
den  die  beiden  vorgängig  eingetragenen  Schussfä- 
den  10  durch  in  Drehrichtung  12  drehende  Teilan- 
schlaglamellen  2c  in  eine  Lage  geschoben,  die 
vom  Geweberand  18  ungefähr  einen  Abstand  b 
aufweist.  Der  dritte  der  Schussfäden  10  wurde  vom 
Fachbildungsmittel  2  respektive  dessen  Anschla- 
glamelle  14  mit  Anschlagkannte  13  bis  zu  den 
beiden  anderen  Schussfäden  10  geschoben.  So- 
bald  der  dritte  Schussfaden  10  die  beiden  anderen 
Schussfäden  10  berührt,  beginnt  der  Vollanschlag, 
indem  sich  die  Anschlaglamelle  14  mit  Vollanschla- 
glamelle  2d  in  Drehrichtung  12  des  Webrotors  1 
weiter  dreht,  und  dadurch  die  Schussfäden  10 
während  einem  Drehwinkel  ß  durch  die  Anschlag- 
kante  13  um  ungefähr  den  Abstand  b  zum  Gewe- 
berand  18  hin  befördert  werden.  Dabei  stehen  die 
Grundkettfäden  8,  9  unter  einer  relativ  hohen  Span- 
nung,  wogegen  die  Florkettfäden  6,  7  locker,  nach- 
gebend  gehalten  sind,  so  dass  sich  in  diesen  Kett- 
fäden  während  dem  Vollanschlag  Florschlingen  19 
ausbilden.  Somit  entsteht  ein  Frottiergewebe  23. 
Die  Anschlaglamellen  14  liegen  parallel  zur  Dreh- 
achse  1a  über  die  Gewebebreite  nebeneinader, 
sodass  der  Vollanschlag  mit  Schlingenbildung  über 
der  gesamten  Gewebebreite  gleichzeitig  stattfindet. 

Figur  3b  zeigt  ein  weiteres  Verfahren,  um  einen 
Vollanschlag  zu  erreichen,  indem  die  Teilanschla- 
glamellen  2c,  wie  in  Figur  3a  bereits  beschrieben, 
Schussfäden  in  die  Nähe  des  Geweberandes  18 
befördern,  wobei  der  Abstand  zum  Geweberand 
ungefähr  b  beträgt.  Der  Vollanschlag  der  Schussfä- 
den  10  unter  Schlingenbildung  an  den  Geweberand 
18  erfolgt  im  vorliegenden  Beispiel  nicht  mit  einer 
Vollanschlaglamelle  2d  sondern  mit  einer  Teilan- 
schlaglamelle  2c,  indem  das  Gewebe  23  und  somit 
auch  die  Kettfäden  6  -  9  unmittelbar  vor  einem 
Vollanschlag  um  den  Abstand  b  entgegengesetzt 
zur  Drehrichtung  12  des  Webrotors  1  verschoben 
wird,  was  den  Teilanschlaglamellen  2c  ermöglicht, 
die  Schussfäden  10  an  den  Geweberand  18  anzu- 

schlagen.  Im  vorliegenden  Beispiel  wurde  durch 
die  Teilanschlaglamelle  2c  soeben  ein  Vollanschlag 
der  Schussfäden  10  an  den  Geweberand  18  durch- 
geführt.  Daraufhin  wird  das  Gewebe  23  wieder  um 

5  den  Abstand  b  in  Drehrichtung  12c  vom  Webrotor 
1  entfernt,  so  dass  die  nachfolgenden  Teilanschla- 
glamellen  2c  die  Schussfäden  10  in  eine  Lage 
schieben,  die  vom  Geweberand  18  ungefähr  einen 
Abstand  b  aufweist. 

10 
Patentansprüche 

1.  Webverfahren  zur  Herstellung  von  Frottierge- 
webe,  bei  dem,  ausgehend  von  einem  Grund- 

15  kettfadensystem  mit  unter  verhältnismässig 
hoher  Fadenspannung  stehenden,  straff  ge- 
spannt  gehaltenen  Grundkettfäden  (8,9)  und 
einem  Florkettfadensystem  mit  Mitteln  zur 
nachgebenden  Halterung  der  Florkettfäden 

20  (6,7),  eine  vorbestimmte  Zahl  mit  entsprechen- 
der  Bindung  in  Webfächer  (22)  eingetragener 
Schussfäden  (10)  in  ihrem  jeweiligen  Webfach 
(22)  nach  dem  Eintrag  nur  bis  in  die  Nähe  des 
Geweberandes  (18)  vorbewegt  werden  und  so- 

25  dann  diese  Schussfäden  (10)  gemeinsam  unter 
Ausbildung  von  Schlingen  (19)  in  den  Florkett- 
fäden  (6,7)  an  den  Geweberand  (18)  ange- 
schlagen  werden,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  der  Schussfadeneintrag  mittels  einer  Rei- 

30  henfachwebmaschine  erfolgt,  in  deren  rotieren- 
den  Webrotor  (1)  gleichzeitig  mehrere  Schuss- 
fäden  (10)  in  durch  Fachbildungsmittel  (2)  of- 
fengehaltene  Webfächer  (22)  eingetragen  wer- 
den,  wobei  jeder  einzelne  einer  vorbestimmten 

35  Anzahl  Schussfäden  (10)  mittels  Anschlagla- 
mellen  (14)  in  die  Nähe  des  Geweberandes 
(18)  bewegt  werden  und  der  nachfolgend  ein- 
getragene  Schussfaden  (10)  zusammen  mit 
den  vom  Geweberand  (18)  beabstandeten 

40  Schussfäden  (10)  mittels  Anschlaglamellen 
(14)  über  die  gesamte  Gewebebreite  an  den 
Geweberand  (18)  angeschlagen  werden. 

2.  Webverfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
45  kennzeichnet,  dass  die  Florkettfäden  (6,7)  wäh- 

rend  der  Ausbildung  der  Schlingen  (19)  dem 
Fadenbedarf  entsprechend  nachgegeben  wer- 
den  und  die  Florkettfäden  (6,7)  ansonst  ge- 
spannt  gehalten  werden. 

50 
3.  Webverfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  der  Geweberand  (18)  durch 
auf  das  Gewebe  (23)  sowie  auf  die  Grundkett- 
fäden  (8,9)  als  auch  auf  die  Florkettfäden  (6,7) 

55  wirkende  Spannmittel  (21,  210,  25)  derart  hin 
und  her  bewegt  wird,  dass  der  Geweberand 
(18)  periodisch  einerseits  in  Drehrichtung  (12) 
vorverschoben  wird,  sodass  die  Schussfäden 

5 
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(10)  durch  die  Anschlaglamellen  (14)  nur  bis  in 
die  Nähe  des  Geweberandes  (18)  vorbewegt 
werden,  und  dass  der  Geweberand  (18)  ande- 
rerseits  nach  einer  bestimmten  Anzahl  einge- 
tragener  Schussfäden  (10)  entgegengesetzt 
der  Drehrichtung  (12)  verschoben  wird,  sodass 
die  Schussfäden  (10)  durch  die  Anschlaglamel- 
len  (14)  über  die  gesamte  Gewebebreite  an 
den  Geweberand  (18)  angeschlagen  werden. 

4.  Webverfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Eintrag 
des  Schussfadens  (10)  mittels  eines  Fluides 
erfolgt. 

5.  Reihenfachwebmaschine  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
bestehend  aus  einem  Webrotor  (1)  mit  über 
die  Rotorbreite  nebeneinander  angeordneten 
Fachbildungsmitteln  (2)  deren  fachbildende 
Hoch-  und  Tiefpunkte  (2a,2b)  in  den  Kettfäden 
(6-9)  Webfächer  (22)  zum  Eintragen  von 
Schussfäden  (10)  offenhalten,  sowie  mit  An- 
schlagkanten  (13),  die  Bestandteil  der  Fachbil- 
dungsmittel  (2)  oder  eigenständige  Anschlagla- 
mellen  (14)  sind,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Anschlagkanten  (13)  mehrere  Schuss- 
fäden  (10)  nacheinander  in  eine  derartige  Lage 
schieben,  dass  sie  zur  Anschlagkante  (18)  un- 
gefähr  einen  Abstand  (b)  aufweisen,  und  dass 
anschliessend  eine  bezüglich  dem  Rotor  (1)  in 
radialer  Richtung  gegen  aussen  durch  eine  An- 
schlaglamelle  (2d)  verlängerte  Anschlagkante 
(13)  die  beabstandeten  Schussfäden  (10)  wäh- 
rend  einem  Drehwinkel  (ß)  des  Rotors  (1)  an 
die  Gewebekante  (18)  anschlagen  wobei  die 
Grundkettfäden  (8,9)  fest  gehalten  sind  und  die 
Florkettfäden  (6,7)  mittels  einem  Spannmittel 
(21)  nachgebend  gehalten  sind. 

6.  Reihenfachwebmaschine  zur  Durchführung  des 
Verfahrens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
bestehend  aus  einem  Webrotor  (1)  mit  über 
die  Rotorbreite  nebeneinander  angeordneten 
Fachbildungsmitteln  (2)  deren  fachbildende 
Hoch-  und  Tiefpunkte  (2a,2b)  in  den  Kettfäden 
(6-9)  Webfächer  (22)  zum  Eintragen  von 
Schussfäden  (10)  offenhalten,  sowie  mit  An- 
schlagkanten  (13),  die  Bestandteil  der  Fachbil- 
dungsmittel  (2)  oder  eigenständige  Anschlagla- 
mellen  (14)  sind,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Anschlagkanten  (13)  mehrere  Schuss- 
fäden  (10)  nacheinander  in  eine  derartige  Lage 
schieben,  dass  sie  zur  Anschlagkante  (18)  un- 
gefähr  einen  Abstand  (b)  aufweisen,  dass  auf 
die  Kettfäden  (6-9)  wirkende  Spannmittel 
(21,210)  die  Gewebekante  (18)  um  den  Ab- 
stand  (b)  entgegengesetzt  zur  Drehrichtung 

(12)  verschieben,  und  dass  nach  dem  An- 
schlag  der  Schussfäden  (10)  durch  die  An- 
schlagkante  (13)  an  die  Gewebekante  (18)  ein 
auf  das  Gewebe  (23)  wirkendes  Spannmittel 

5  (25)  die  Gewebekante  (18)  um  mindestens  den 
Abstand  (b)  in  Drehrichtung  (12)  verschiebt. 

7.  Reihenfachwebmaschine  nach  Anspruch  5 
oder  6,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  Ausneh- 

io  mungen  in  den  Fachbildungsmitteln  (2)  über 
die  gesamte  Breite  des  Webrotors  (1)  verlau- 
fende  Schusskanäle  (3)  bilden,  entlang  denen 
Fluiddüsen  (4)  zum  Eintrag  der  Schussfäden 
(10)  angeordnet  sind. 

15 
8.  Reihenfachwebmaschine  nach  einem  der  An- 

sprüche  5  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
Anschlaglamellen  (14)  als  Vollanschlaglamellen 
(2d)  oder  als  Teilanschlaglamellen  (2c)  ausge- 

20  bildet  sind,  wobei  die  Vollanschlaglamellen 
(2d)  die  Teilanschlaglamellen  (2c)  in  radialer 
Richtung,  bezüglich  dem  Drehzentrum  (1a)  des 
Webrotors  (1),  überragen,  und  wobei  jeweils 
parallel  zum  Drehzentrum  (1a)  verlaufende,  ne- 

25  beneinander  angeordnete  Anschlaglamellen 
(14)  entweder  nur  Teilanschlaglamellen  (2c) 
oder  nur  Vollanschlaglamellen  (2d)  aufweisen. 

9.  Reihenfachwebmaschine  nach  einem  der  An- 
30  sprüche  5  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 

ein  ganzzahliger  Bruchteil  der  Anzahl  sich  in 
Drehrichtung  (12)  auf  dem  Rotor  (1)  befindli- 
chen  Anschlaglamellen  (14)  eine  Vollanschla- 
glamelle  (2d)  aufweist,  wobei  sich  in  Drehrich- 

35  tung  (12)  zwischen  allen  Vollanschlaglamelle 
(2d)  jeweils  eine  gleiche  Anzahl  jedoch  minde- 
stens  zwei  Teilanschlaglamellen  (2c)  befinden. 

10.  Reihenfachwebmaschine  nach  einem  der  An- 
40  sprüche  5  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 

das  Gewebeführungsmittel  (15)  das  Gewebe 
(23)  in  Richtung  (d),  parallel  zur  Gewebeab- 
zugsrichtung,  und/oder  in  Richtung  (c),  senk- 
recht  zur  Gewebeabzugsrichtung,  periodisch 

45  hin  und  her  bewegt. 

50 
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