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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Beeinflus- 
sen  der  Bewegung  eines  von  einer  Vorratsspule  abzu- 
ziehenden,  gegen  eine  Schusseintragseinrichtung  ei-  s 
ner  Webmaschine,  insbesondere  einer  Projektilwebma- 
schine,  verlaufenden  Schussfadens,  der  jeweils  in  ei- 
nem  Webzyklus  für  einen  Schusseintrag  an  ein  das 
Webfach  durchsetzendes  Schusseintragsorgan  über- 
geben  wird,  wobei  der  Schussfaden  jeweils  durch  eine  10 
zwischen  der  Vorratsspule  und  der  Schusseintragsein- 
richtung  angeordnete  Druckluftdüse  zusätzlich  be- 
schleunigt  wird,  nach  jedem  Schusseintrag  durch  ein 
quer  zur  Schusseintragsrichtung  bewegliches  Umlenk- 
element  um  eine  vorbestimmte  Länge  zurückgezogen  15 
und  örtlich  aus  einer  im  wesentlichen  gestreckt  verlau- 
fenden  Fadenbahn  in  eine  schlaufenartig  abgewinkelte 
Fadenbahn  ausgelenkt  und  aus  dieser  bei  einem  fol- 
genden  Schusseintrag  jeweils  gegen  die  gestreckt  ver- 
laufende  Fadenbahn  zurückgeführt  wird.  20 

Ferner  betrifft  die  Erfindung  eine  Webmaschine  zur 
Durchführung  des  Verfahrens. 

Eine  aus  der  EP-A-0  155  432  bekannte  Webma- 
schine  der  eingangs  genannten  Art  enthält  zwischen  der 
Vorratsspule  und  dem  Umlenkelement  eine  Düsenan-  25 
Ordnung  mit  einer  Druckluftdüse  zum  Beschleunigen 
und  einer  Druckluftdüse  zum  Abbremsen  des  der 
Schusseintragseinrichtung  zuzuführenden  Schussfa- 
dens,  sowie  eine  zwischen  dem  Umlenkelement  und 
der  Schusseintragseinrichtung  angeordnete  Druckluft-  30 
düse  zum  Uebergeben  des  Schussfadens  an  das  Ein- 
tragsorgan.  Die  zum  Beschleunigen  des  Schussfadens 
bestimmte  Düse  der  bekannten  Anordnung  wird  wäh- 
rend  des  grössten  Teils  des  Schusseintragsvorganges 
mit  Druckluft  beaufschlagt,  um  ein  Abziehen  des  35 
Schussfadens  allein  durch  das  Eintragsorgan  zu  ver- 
meiden.  Gegen  Ende  des  Schusseintragsvorganges, 
wenn  das  Eintragsorgan  zu  der  Fangseite  der  Webma- 
schine  gelangt,  wird  die  Druckluftzufuhr  zu  dieser  Be- 
schleunigungsdüse  abgestellt  und  die  in  die  entgegen-  40 
gesetzte  Richtung  wirkende  Bremsdüse  mit  Druckluft 
beaufschlagt.  Die  Fadenübergabedüse  wird  jeweils  nur 
vor  dem  Schusseintrag  aktiviert,  um  das  zu  ergreifende 
Ende  des  Schussfadens  in  das  Eintragsorgan  einzufüh- 
ren.  Die  bekannte  Ausführung  mit  der  im  wesentlichen  45 
während  der  ganzen  Schusseintragsdauer  wirksamen 
Beschleunigungsdüse  erfordert  eine  relativ  aufwendige 
Anordnung  und  Steuerung  der  Druckluftversorgung  und 
weist  einen  relativ  hohen  Druckluftbedarf  auf.  Bei  Web- 
maschinen  mit  hoher  Schusseintragsleistung  kann  zu-  so 
dem  beim  Zurückführen  der  schlaufenartig  ausgelenk- 
ten  Schussfadenlänge  gegen  die  Strecklage,  insbeson- 
dere  beim  Ausstrecken  des  ständig  durch  die  Beschleu- 
nigungsdüse  und  durch  das  Schusseintragsorgan  be- 
schleunigten  Schussfadenabschnitts,  ein  "Streck-  55 
schlag"  auftreten,  der  bei  der  Verarbeitung  von  empfind- 
lichem  Garnmaterial,  z.B.  Wolle,  zu  einem  Schussfa- 
denbruch  führen  kann. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  ins- 
besondere  in  dieser  Hinsicht  weiter  entwickeltes  Verfah- 
ren  zum  gesteuerten  Zuführen  des  Schussfadens  an  die 
Schusseintragseinrichtung  und  eine  entsprechend  ver- 
einfachte  Webmaschine  zu  schaffen,  die  mit  geringe- 
rem  Aufwand  als  bisher  eine  schonende  Führung  des 
der  Schusseintragseinrichtung  zuzuführenden 
Schussfadens  gestattet  und  durch  die  eine  schlagartige 
Beanspruchung  des  Schussfadens,  insbesondere  beim 
Zurückführen  der  ausgelenkten  Schussfadenlänge  ge- 
gen  die  gestreckte  Fadenbahn,  vermieden  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  gemäss  der  Erfindung  durch 
die  im  kennzeichnenden  Teil  des  Patentanspruchs  1  an- 
gegebenen  Merkmale  gelöst. 

Durch  das  erfindungsgemässe  Verfahren  wird  der 
Schussfaden  nur  während  der  relativ  kurzen,  für  eine 
schlagartige  Beanspruchung  kritischen  Anfangsphase, 
durch  eine  entsprechend  kurzzeitige  Druckluftzufuhr, 
zusätzlich  beschleunigt.  Es  hat  sich  gezeigt,  dass  auf 
diese  Weise,  bei  minimalem  Druckluftbedarf  und  mit  ei- 
ner  einfachen  Düsenanordnung,  gegebenenfalls  mit  ei- 
ner  einzigen  Druckluftdüse,  eine  sichere  Rückführung 
des  Schussfadens  in  die  für  den  Schusseintrag  optimale 
Strecklage  gewährleistet  wird,  wobei  die  Fadenspan- 
nung  im  einzutragenden  Schussfaden  nur  während  ei- 
ner  genau  definierbaren  und  nach  verschiedenen  Para- 
metern  variierbaren  Zeitspanne  beeinflusst  wird.  Ent- 
sprechend  kann  die  Entstehung  eines  "Streckschlags" 
beim  Ausstrecken  der  ausgelenkten  Schussfadenlänge 
verhindert  und  damit  eine  unzulässige  Beanspruchung 
des  Schussfadens  vermieden  werden. 

Die  erfindungsgemässe  Webmaschine  zur  Durch- 
führung  des  Verfahrens  ist  Gegenstand  des  Anspruchs 
7. 

Ausgestaltungen  des  Erfindungsgegenstandes 
sind  in  den  abhängigen  Ansprüchen  angegeben. 

Weitere  Einzelheiten  ergeben  sich  aus  der  folgen- 
den  Beschreibung  eines  in  der  Zeichnung  schematisch 
dargestellten  Ausführungsbeispiels  der  Erfindung,  in 
Verbindung  mit  den  Ansprüchen.  Die  einzige  Figur  der 
Zeichnung  zeigt  einige  für  die  Erfindung  wesentliche 
Teile  einer  Projektil-Webmaschine. 

Bei  der  dargestellten  Webmaschine  wird  ein 
Schussfaden  1  von  einer  ortsfesten  Schussfaden-Vor- 
ratsspule  2  abgezogen,  die  ausserhalb  des  durch  Kett- 
fäden  3  gebildeten  Webfachs  4  der  Webmaschine  an- 
geordnet  ist.  Der  von  der  Vorratsspule  2  ablaufende 
Schussfaden  1  wird  auf  einen  Trommelspeicher  5  auf- 
gewickelt,  von  diesem  in  axialer  Richtung  über  Kopf  ab- 
gezogen  und  durch  eine  Fadenbremse  7,  eine  Druck- 
luftdüse  6  und  eine  Umlenkvorrichtung  10  in  eine 
Schusseintragseinrichtung  11  geführt.  Die  Umlenkvor- 
richtung  10  enthält  zwei  feststehende  Führungsösen  8, 
8'  und  ein  zwischen  diesen  beweglich  angeordnetes, 
quer  zur  Schusseintragsrichtung  verstellbares  Umlenk- 
element  16.  In  der  Schusseintragseinrichtung  11  wird 
das  Ende  des  Schussfadens  1  jeweils  durch  eine  Ue- 
bergabedüse  oder,  wie  darstellt,  eine  Fadenklemme  12 
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an  ein  Schusseintragsorgan,  darstellungsgemäss  ein 
mit  einer  Schussfadenklammer  1  3  versehendes  Projek- 
til  14,  übergeben.  Das  Projektil  14  kann  in  bekannter 
Weise  durch  einen  Schlaghebel  15  in  das  Webfach  4 
geschossen  werden,  wobei  der  Schussfaden  1  einge- 
tragen  wird.  Auf  der  nicht  dargestellten  Fangseite  der 
Webmaschine  wird  das  Projektil  1  4  abgebremst  und  um 
ein  definiertes  Mass  in  eine  Fadenlösestellung  zurück- 
geschoben. 

Während  der  Rückschiebebewegung  des  Projektils 
14  wird  der  Schussfaden  1  durch  das  Umlenkelement 
16  aus  einer  strichpunktiert  dargestellten,  im  wesentli- 
chen  gestreckten  Fadenbahn  1  a  in  eine  ebenfalls  strich- 
punktiert  dargestellte,  schlaufenartig  abgewinkelte  Fa- 
denbahn  1  b  ausgelenkt,  so  dass  der  Schussfaden  1  im 
Webfach  4  gespannt  gehalten  wird.  Hierauf  wird  der 
Schussfaden  1  in  bekannter  Weise  durch  ein  nicht  dar- 
gestelltes  Webeblatt  in  der  Spitze  des  Webfaches  4  an 
das  dort  gebildete  Gewebe  1  8  angeschlagen  und  durch 
eine  schussseitige  Schere  17  abgeschnitten.  Das  aus- 
serhalb  des  Webfaches  4  verbleibende  Ende  des 
Schussfadens  1  wird  hierauf,  wie  ebenfalls  bekannt, 
durch  die  Fadenklemme  12  aus  dem  Bereich  der  Sche- 
re  17  in  die  dargestellte  Stellung  zurückgeführt  und  für 
einen  folgenden  Webzyklus  zur  Uebergabe  an  ein  wei- 
teres  Projektil  14  bereitgehalten.  Während  dieser  Rück- 
führbewegung  der  Fadenklemme  1  2  wird  der  Schussfa- 
den  1  durch  das  Umlenkelement  16  aus  der  Fadenbahn 
1  b  in  die  mit  vollen  Linien  dargestellte  abgewinkelte  Fa- 
denbahn  1c  weiter  ausgelenkt  und  entsprechend  ge- 
spannt  gehalten. 

Die  Webzyklen  können  in  bekannter  Weise  je  durch 
eine  Umdrehung  einer  Steuerwelle  20  der  Webmaschi- 
ne  bestimmt  sein,  von  der  die  Antriebe  und  Steuerfunk- 
tionen  aller  Aggregate  der  Webmaschine  abgeleitet 
werden.  Die  Druckluftdüse  6  ist  über  ein  triggerartig  an- 
steuerbares  Steuerventil  21  an  eine  Druckluft-Zuführlei- 
tung  22  angeschlossen,  die  mit  einem  Manometer  23 
versehen  und  mit  einer  nicht  dargestellten  Druckluft- 
quelle  verbunden  ist.  Das  Steuerventil  21  kann  in  belie- 
biger  Weise,  darstellungsgemäss  über  eine  elektroma- 
gnetische  Stelleinrichtung,  in  Abhängigkeit  von  der  je- 
weiligen  Winkelstellung  der  Steuerwelle  20  zwischen  ei- 
ner  dargestellten,  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse 
6  sperrenden  Sperrstellung  und  einer  die  Druckluftzu- 
fuhr  freigebenden  Durchflussstellung  verstellt  werden. 
Das  Steuerventil  21  wird  während  des  grössten  Teils 
des  Webzyklus  in  der  Sperrstellung  gehalten  und  ist  nur 
während  eines  genau  definierbaren  Bruchteils  des 
Webzyklus,  der  einer  Teilumdrehung  der  Steuerwelle  20 
um  einen  Drehwinkel  a  entspricht,  über  ein  in  der  Zeich- 
nung  angedeutetes  Schaltsegment  24  in  die  Durch- 
flussstellung  verstellbar. 

Das  Schaltsegment  24,  das  sich  darstellungsge- 
mäss  über  einen  Drehwinkel  a  =  ca.  90°  erstreckt,  ent- 
spricht  einer  Anfangsphase  des  Schusseintragsvorgan- 
ges,  in  welcher  das  Projektil  14  in  das  Webfach  4  ein- 
geschossen  wird  und  welche  mindestens  einen  Teil  des 

Zeitabschnitts  umfasst,  in  dem  das  Umlenkelement  16 
aus  der  ausgelenkten  Fadenbahn  1c  gegen  die  ge- 
streckte  Fadenbahn  1a  zurückgeführt  wird.  Entspre- 
chend  wird  die  Druckluftdüse  6  nur  während  dieser  de- 

5  finierten  Anfangsphase  durch  die  mit  einem  relativ  ho- 
hen  Druck  -  z.B.  ca.  2  bis  3  bar  -  zugeführte  Druckluft 
beaufschlagt,  so  dass  der  stromaufwärts  der  Führungs- 
öse  8  gelegene  Abschnitt  1'  des  Schussfadens  1  wäh- 
rend  der  Rückführbewegung  des  Umlenkelementes  16 

10  in  die  strichpunktiert  dargestellte  Stellung  16'  durch  ei- 
nen  kräftigen  Druckluftstoss  in  Schusseintragsrichtung 
gemäss  Pfeil  9  zusätzlich  beschleunigt  wird.  Dadurch 
wird  vermieden,  dass  der  Schussfaden  1  beim  Aus- 
strecken  der  Fadenbahn  1c  durch  einen  "Streckschlag" 

15  unzulässig  beansprucht  wird.  Wenn  das  Umlenkele- 
ment  1  6  nach  der  Teilumdrehung  der  Steuerwelle  20  um 
den  Drehwinkel  a  seine  Stellung  16'  im  Bereich  der  Fa- 
denbahn  1  a  erreicht  hat,  wird  das  Steuerventil  21  in  die 
Sperrstellung  zurückgestellt  und  die  Druckluftzufuhr 

20  während  des  restlichen  Teils  des  Webzyklus  gesperrt, 
in  welchem  der  Schussfaden  1  ausschliesslich  durch 
das  Projektil  14  vom  Trommelspeichers  abgezogen,  in 
das  Webfach  4  eingetragen  und  schliesslich,  in  einer 
Endphase  des  Schusseintragsvorganges,  durch  Betäti- 

25  gung  der  Fadenbremse  7  abgebremst  wird. 
Beginn  und  Dauer  des  zur  Beaufschlagung  der 

Druckluftdüse  6  vorgesehenen  Zeitabschnitts  sind  in- 
nerhalb  eines  durch  die  Bauart  und  die  Leistungsdaten 
der  Webmaschine  gegebenen  Verstellbereichs  variabel 

30  und  können  innnerhalb  des  Webzyklus,  z.B.  entspre- 
chend  dem  zu  verarbeitenden  Garnmaterial,  an  die  je- 
weiligen  Verhältnisse  angepasst  werden.  Derfürdie  Be- 
aufschlagung  der  Druckluftdüse  6  massgebende  Dreh- 
winkel  a  der  Steuerwelle  20  kann  daher  innerhalb  be- 

35  stimmter  Grenzen  beliebig,  z.B.  innerhalb  eines  Be- 
reichs  von  a  =  60°  bis  1  20°,  frei  gewählt  und  dem  jewei- 
ligen  Bewegungsbereich  des  Umlenkelements  zwi- 
schen  den  Stellungen  16  und  16'  entsprechend  genau 
eingestellt  werden. 

40  Die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  6  kann  nach 
einer  Ausführungsform  so  gesteuert  werden,  dass  der 
für  die  zusätzliche  Beschleunigung  des  Schussfadens 
1  vorgesehene  maxiamale  Luftdruck  im  wesentlichen 
erst  in  der  zweiten  Hälfte  des  für  das  Zurückführen  des 

45  Umlenkelements  16  bzw.  des  Schussfadens  1  gegen 
die  Fadenbahn  1a  bestimmten  Zeitabschnitts  wirksam 
ist.  Entsprechend  kann  erreicht  werden,  dass  der  strom- 
aufwärts  der  Führungsöse  8  gelegene  Abschnitt  1'  des 
Schussfadens  1  erst  kurz  vor  dem  Erreichen  der  Streck- 

50  läge  des  Schussfadens  1  aus  der  Ruhelage  auf  die  ge- 
wünschte  Geschwindigkeit  vorbeschleunigt  und  damit 
im  entscheidenden  Zeitpunkt  eine  schlagartige  Bean- 
spruchung  des  Schussfadens  1  vermieden  wird. 

Der  für  die  zusätzliche  Beschleunigung  des 
55  Schussfadens  1  vorgesehene  Druck  der  Druckluft  kann 

zweckmässigerweise  im  wesentlichen  während  der  er- 
sten  Hälfte  des  für  das  Zurückführen  des  Schussfadens 
1  gegen  die  Fadenbahn  1a  bestimmten  Zeitabschnitts 
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aufgebaut  werden.  Während  dieser  Teilphase  kann  so- 
mit  der  stromaufwärts  der  Führungsöse  8  gelegene  Ab- 
schnitt  1'  des  Schussfadens  1  -  unabhängig  von  dem 
bereits  durch  den  Abschuss  des  Projektils  14  in  Bewe- 
gung  befindlichen,  stromabwärts  der  Führungsöse  8' 
gelegenen  Abschnitt  1"  -  aus  der  Ruhelage  auf  die  ge- 
wünschte  Geschwindigkeit  vorbeschleunigt  werden. 

Zur  Beeinflussung  des  Druckaufbaues  in  der  Druck- 
luftdüse  6  kann  nach  einer  Ausführungsform  der  Beginn 
der  Druckluftzufuhr  zeitlich  vor  dem  durch  den  Zeitpunkt 
des  Abschusses  des  Projektils  14  bestimmten  Beginn 
des  für  das  Zurückführen  des  Schussfadens  1  gegen 
die  Fadenbahn  1a  vorgesehenen  Zeitabschnitts  inner- 
halb  einer  Zeitspanne  variiert  werden,  die  einem  vorbe- 
stimmten  Bruchteil,  z.B.  10%,  des  genannten  Zeitab- 
schnitts  bzw.  einem  Drehwinkel  ß  von  ca.  0  bis  10°  der 
Steuerwelle  20  entspricht. 

Nach  einer  Ausführungsform  der  Erfindung,  an  ei- 
ner  Webmaschine  mit  einer  Schusseintragsgeschwin- 
digkeit,  die  z.B.  40  m/sec  betragen  kann,  ist  eine  aus- 
geglichene  Beanspruchung  des  Schussfadens  1  wäh- 
rend  des  Schusseintragsvorganges  dadurch  erzielbar, 
dass  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  6  so  gesteu- 
ert  wird,  dass  der  stromaufwärts  der  Führungsöse  8  ge- 
legene  Abschnitt  1  '  des  Schussfadens  1  jeweils  auf  eine 
Geschwindigkeit  vorbeschleunigt  wird,  die  einem  vorbe- 
stimmten  Bruchteil,  z.B.  der  Hälfte,  der  Geschwindigkeit 
des  durch  das  Projektil  14  beschleunigten,  stromab- 
wärts  der  Führungsöse  8'  gelegenen  Abschnitts  1  "  des 
Schussfadens  1  entspricht. 

Eine  schonende  Beanspruchung  des  Schussfa- 
dens  1  kann  ferner  dadurch  erzielt  werden,  dass  die 
Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  6  so  gesteuert  wird, 
dass  die  zur  Vorbeschleunigung  des  Abschnitts  1'  des 
Schussfadens  1  vorgesehene  Geschwindigkeit  der 
Druckluft  im  wesentlichen  innerhalb  des  ersten  Drittels 
des  für  das  Zurückführen  des  Schussfadens  1  gegen 
die  Fadenbahn  1a  vorgesehenen  Zeitabschnitts,  beim 
dargestellten  Beispiel  nach  einer  Teilumdrehung  des 
Steuerwelle  20  um  einen  Drehwinkel  Gamma  =  ca.  25° 
nach  dem  Abschuss  des  Projektils  14,  erreicht  wird. 

Nach  einer  abgewandelten  Ausführungsform  kann, 
zusätzlich  zu  der  in  Schusseintragsrichtung  (Pfeil  9)  bla- 
senden  Druckluftdüse  6,  auch  eine  in  die  entgegenge- 
setzte  Richtung  blasende,  nicht  dargestellte  zweite 
Druckluftdüse  vorgesehen  sein,  welche  in  bekannter 
Weise  zur  Bremsung  des  Schussfadens  1  während  ei- 
ner  Endphase  des  Schusseintragsvorganges,  etwa 
über  ein  entsprechend  ansteuerbares  Steuerventil,  mit 
Druckluft  beaufschlagbar  ist.  Dabei  kann  gegebenen- 
falls  die  Fadenbremse  7  weggelassen  oder  ,  z.B.  für  die 
Verarbeitung  feiner  Schussgarne,  lediglich  als  Organ 
zum  Festhalten  und  Freigeben  des  Schussfadens  1  bei- 
behalten  und  in  bestimmten  Winkelabschnitten  des 
Webzyklus  entsprechend  angesteuert  werden.  Die 
Druckluftdüse  6  und  die  Bremsdüse  können  auch  -  von- 
einander  getrennt  ansteuerbar  -  in  einem  kombinierten, 
gemeinsamen  Aggregat  angeordnet  sein. 

Es  ist  auch  eine  Ausführung  möglich,  bei  der  die 
Fadenbremse  7  zwischen  der  Druckluftdüse  6  und  der 
Umlenkvorrichtung  10  angeordnet  ist.  Ferner  ist  die  Er- 
findung  auch  für  Webmaschinen  mit  einem  anderen 

5  Schusseintragsorgan,  z.B.  einem  Greiferband,  ver- 
wendbar. 

10 
Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Beeinflussen  der  Bewegung  eines 
von  einer  Vorratsspule  (2)  abzuziehenden,  gegen 
eine  Schusseintragseinrichtung  (11)  einer  Webma- 
schine,  insbesondere  einer  Projektilwebmaschine, 

15  verlaufenden  Schussfadens  (1),  der  jeweils  in  ei- 
nem  Webzyklus  für  einen  Schusseintrag  an  ein  das 
Webfach  (4)  durchsetzendes  Schusseintragsorgan 
(1  4)  übergeben  wird,  wobei  der  Schussfaden  (^je- 
weils  durch  eine  zwischen  der  Vorratsspule  (2)  und 

20  der  Schusseintragseinrichtung  (11)  angeordnete 
Druckluftdüse  (6)  zusätzlich  beschleunigt  wird, 
nach  dem  Schusseintrag  durch  ein  quer  zur  Schus- 
seintragsrichtung  (Pfeil  9)  bewegliches  Umlenkele- 
ment  (16)  um  eine  vorbestimmte  Länge  zurückge- 

25  zogen  und  örtlich  aus  einer  im  wesentlichen  ge- 
streckt  verlaufenden  Fadenbahn  (1a)  in  eine 
schlaufenartig  abgewinkelte  Fadenbahn  (1c)  aus- 
gelenkt  und  aus  dieser  bei  einem  folgenden  Schus- 
seintrag  jeweils  gegen  die  gestreckt  verlaufende 

30  Fadenbahn  (1a)  zurückgeführt  wird,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Druckluftdüse  (6)  zum  zu- 
sätzlichen  Beschleunigen  des  Schussfadens  (1  )  je- 
weils  innerhalb  eines  vorbestimmten  Bruchteils  des 
Webzyklus,  welcher  einer  Anfangsphase  des 

35  Schusseintragsvorganges  entspricht,  die  minde- 
stens  einen  Teil  eines  für  das  Zurückführen  des 
Schussfadens  (1)  aus  der  abgewinkelten  Faden- 
bahn  (1  c)  gegen  die  im  wesentlichen  gestreckt  ver- 
laufende  Fadenbahn  (1a)  bestimmten  Zeitab- 

40  Schnitts  umfasst,  durch  Druckluft  beaufschlagt  wird, 
und  dass  nach  diesem  Zurückführen  des  Schussfa- 
dens  (1)  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  (6) 
während  des  restlichen  Teils  des  Webzyklus  ge- 
sperrt  wird. 

45 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 

net,  dass  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  (6) 
so  gesteuert  wird,  dass  ein  für  die  zusätzliche  Be- 
schleunigung  des  Schussfadens  (1)  vorgesehener 

so  maximaler  Druck  der  Druckluft  im  wesentlichen  in 
der  zweiten  Hälfte  des  für  das  Zurückführen  des 
Schussfadens  (1)  gegen  die  gestreckt  verlaufende 
Fadenbahn  (1a)  bestimmten  Zeitabschnitts  wirk- 
sam  ist. 

55 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  der  für  die  zusätzliche  Be- 
schleunigung  des  Schussfadens  (1)  vorgesehene 

4 
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Druck  der  Druckluft  im  wesentlichen  während  der 
ersten  Hälfte  des  für  das  Zurückführen  des 
Schussfadens  (1  )  gegen  die  gestreckt  verlaufende 
Fadenbahn  (1a)  bestimmten  Zeitabschnitts  aufge- 
baut  wird.  5 

hung  einer  Steuerwelle  (20)  bestimmten  Webzyklus 
der  zur  Aktivierung  der  Druckluftdüse  (6)  vorbe- 
stimmte  Bruchteil  dieses  Webzyklus  einer  Teilum- 
drehung  der  Steuerwelle  (20)  über  einen  Drehwin- 
kel  (<x)  von  ca.  60°  bis  120°,  z.B.  90°,  entspricht. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Beginn  der 
Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  (6)  zeitlich  vor 
dem  Beginn  des  für  das  Zurückführen  des 
Schussfadens  (1  )  gegen  die  gestreckte  Fadenbahn 
(1a)  bestimmten  Zeitabschnitts  innerhalb  einer 
Zeitspanne  erfolgt,  die  einem  vorbestimmten 
Bruchteil,  z.B.  10%,  des  genannten  Zeitabschnitts 
entspricht. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckluft- 
zufuhr  zur  Druckluftdüse  (6)  so  gesteuert  wird,  dass 
ein  stromaufwärts  des  Umlenkelementes  (1  6)  gele- 
gener  Abschnitt  (1  ')  des  Schussfadens  (1  )  auf  eine 
Geschwindigkeit  vorbeschleunigt  wird,  die  einem 
vorbestimmten  Bruchteil,  z.B.  der  Hälfte,  der  Ge- 
schwindigkeit  eines  durch  das  Schusseintragsor- 
gan  (14)  beschleunigten,  stromabwärts  des  Um- 
lenkelementes  (16)  gelegenen  Abschnitts  (1")  des 
Schussfadens  (1)  entspricht. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdüse  (6) 
so  gesteuert  wird,  dass  die  zur  Vorbeschleunigung 
des  stromaufwärts  des  Umlenkelementes  (16)  ge- 
legenen  Fadenabschnitts  (V)  vorgesehene  Ge- 
schwindigkeit  der  Druckluft  im  wesentlichen  inner- 
halb  des  ersten  Drittels  des  für  das  Zurückführen 
des  Schussfadens  (1  )  gegen  die  gestreckte  Faden- 
bahn  (1a)  vorgesehenen  Zeitabschnitts  erreicht 
wird. 

7.  Webmaschine  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  vorangehenden  Ansprüche,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Druckluftdüse  (6) 
an  ein  nur  zur  kurzzeitigen  Aktivierung  innerhalb 
des  vorbestimmten  Bruchteils  des  Webzyklus  be- 
stimmtes  Steuerventil  (21)  angeschlossen  ist,  wel- 
ches  beim  Beginn  des  Schusseintragsvorganges 
aus  einer  eine  Druckluftzufuhr  sperrenden  Sperr- 
stellung  in  eine  die  Druckluftzufuhr  zur  Druckluftdü- 
se  freigebende  Durchflussstellung,  und  nach  der 
durch  das  Zurückführen  des  Umlenkelementes  (16) 
gegen  die  gestreckt  verlaufende  Fadenbahn  (1a) 
bestimmten  Anfangsphase  des  Schusseintragsvor- 
ganges  in  die  Sperrstellung  verstellbar  ist  und  wel- 
ches  diese  Sperrstellung  bis  zum  nächsten  Schus- 
seintrag  einnimmt. 

8.  Webmaschine  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  bei  einem  jeweils  durch  eine  Umdre- 

Claims 

10  1.  Amethodof  influencing  the  motionofa  weft  yarn  (1) 
which  has  to  be  drawn  off  a  stock  bobbin  (2) 

and  runs  towards  a  weft  insertion  mechanism  (11) 
of  a  loom,  in  particular  a  projectile  loom,  and  at  any 
given  time  in  a  weaving  cycle  is  transferred  for  a 

15  weft  insertion  to  a  weft  insertion  member  (14)  which 
passes  through  the  shed  (4),  where  the  weft  yarn 
(1)  is  additionally  accelerated  at  any  given  time  by 
a  compressed-air  nozzle  arranged  between  the 
stock  bobbin  (2)  and  the  weft  insertion  mechanism 

20  (1  1  ),  and  after  the  weft  insertion  is  drawn  back  by  a 
predetermined  length  by  a  deflector  element  (16) 
movable  transversely  to  the  direction  of  weft  inser- 
tion  (arrow  9)  and  deflected  locally  f  rom  a  yarn  path 
(1a)  running  essentially  stretched  into  a  yarn  path 

25  (1c)  cranked  like  a  loop,  and  upon  a  following  weft 
insertion  is  returned  from  the  latter  at  any  given  time 
towards  the  yarn  path  (1a)  running  stretched, 
characterized  in  that  for  the  additional  acceleration 
of  the  weft  yarn  (1)  at  any  given  time  within  a  pre- 

30  determined  fraction  of  the  weaving  cycle  which  cor- 
responds  with  a  starting  phase  of  the  weft  insertion 
process  which  comprises  at  least  one  part  of  a  cer- 
tain  period  intended  for  the  return  of  the  weft  yarn 
(1  )  from  the  cranked  yarn  path  (1c)  towards  the  yarn 

35  path  (1a)  running  essentially  stretched,  the  com- 
pressed  air  nozzle  is  acted  upon  by  compressed  air, 
and  that  after  this  return  of  the  weft  yarn  (1  )  the  com- 
pressed-air  feed  to  the  compressed-air  nozzle  (6) 
is  blocked  during  the  remaining  part  of  the  weaving 

40  cycle. 

2.  A  method  as  in  Claim  1  ,  characterized  in  that 
the  compressed-air  feed  to  the  compressed- 

air  nozzle  (6)  is  so  controlled  that  a  maximum  pres- 
45  sure  of  the  compressed  air,  foreseen  for  the  addi- 

tional  acceleration  of  the  weft  yarn  (1),  is  effective 
essentially  in  the  second  half  of  the  period  intended 
for  returning  the  weft  yarn  (1  )  towards  the  yarn  path 
(1a)  running  stretched. 

50 
3.  A  method  as  in  Claim  1  or  2,  characterized  in  that 

the  pressure  of  the  compressed  air,  foreseen 
for  the  additional  acceleration  of  the  weft  yarn  (1), 
becomes  built  up  essentially  during  the  first  half  of 

55  the  period  intended  for  returning  the  weft  yarn  (1) 
towards  the  yarn  path  (1a)  running  stretched. 

4.  A  method  as  in  one  of  the  preceding  Claims, 

5 
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characterized  in  that  with  respect  to  time  the 
start  of  the  compressed-air  feed  to  the  compressed- 
air  nozzle  (6)  is  effected  before  the  start  of  the  pe- 
riod  which  is  intended  for  the  return  of  the  weft  yarn 
(1)  towards  the  stretched  yarn  path  (1a),  within  a 
time  interval  which  corresponds  with  a  predeter- 
mined  fraction,  e.g.,  10%  of  the  aforesaid  period. 

5.  A  method  as  in  one  of  the  preceding  Claims, 
characterized  in  that  the  compressed-air  feed 

to  the  compressed-air  nozzle  (6)  is  so  controlled 
that  a  portion  (1  ')  of  the  weft  yarn  (1  )  laid  upstream 
of  the  deflector  element  (16)  is  accelerated  to  a 
speed  which  corresponds  with  a  predetermined 
fraction,  e.g.,  half  the  speed  of  a  portion  (1  ")  of  the 
weft  yarn  (1  )  which  is  laid  downstream  of  the  deflec- 
tor  element  (16)  and  accelerated  by  the  weft  inser- 
tion  member  (14). 

6.  A  method  as  in  Claim  5,  characterized  in  that 
the  compressed-air  feed  to  the  compressed- 

air  nozzle  (6)  is  so  controlled  that  the  speed  of  the 
compressed  air  foreseen  for  the  preacceleration  of 
the  portion  (1  ')  of  yarn  laid  upstream  of  the  deflector 
element  (16)  is  reached  essentially  within  the  first 
third  of  the  period  foreseen  for  returning  the  weft 
yarn  (1)  towards  the  stretched  yarn  path  (1a). 

7.  A  loom  for  the  Performance  of  the  method  as  in 
one  of  the  preceding  Claims,  characterized  in 

that  the  compressed  air  nozzle  (6)  is  connected  to 
a  control  valve  (21)  which  is  only  intended  for  brief 
activation  within  the  predetermined  fraction  of  the 
weaving  cycle  and  at  the  start  of  the  weft  insertion 
process  is  adjustable  from  a  blocking  position 
blocking  a  compressed  air  feed  into  a  flow  position 
releasing  the  compressed  air  feed  to  the  cmpressed 
air  nozzle,  and  into  the  blocking  position  after  the 
starting  phase  of  the  weft  insertion  process  deter- 
mined  by  the  return  of  the  deflector  element  (16) 
towards  the  yarn  path  (1a)  running  stretched,  and 
adopts  this  blocking  position  until  the  next  weft  in- 
sertion. 

8.  A  loom  as  in  Claim  7,  characterized  in  that 
in  the  case  of  a  weaving  cycle  determined  in 

each  case  by  one  revolution  of  a  control  shaft  (20) 
the  fraction  of  this  weaving  cycle  predetermined  for 
the  activation  of  the  compressed  air  nozzle  (6)  cor- 
responds  with  a  partial  revolution  of  the  control  shaft 
(20)  through  an  angle  of  rotation  (<x)  of  from  about 
60°  to  120°,  e.g.,  90°. 

Revendications 

1.  Procede  pour  influer  sur  le  mouvement  d'un  fil  de 
trame  (1)  tire  d'une  bobine  de  reserve  (2)  vers  le 

dispositif  d'insertion  de  trame  (11)  d'une  machine  ä 
tisser,  en  particulier  d'une  machine  ä  tisser  ä  pro- 
jectile,  ledit  fil  de  trame  (1  )  etant  transmis,  ä  chaque 
cycle  de  tissage,  ä  un  organe  d'insertion  de  trame 

5  (1  4)  traversant  la  foule  (4)  pour  inserer  la  trame,  le 
fil  de  trame  (1  )  etant  soumis  ä  une  acceleration  sup- 
plementaire  par  une  buse  ä  air  comprime  (6)  im- 
plantee  entre  la  bobine  de  reserve  (2)  et  le  dispositif 
d'insertion  de  trame  (11),  etant  tire  en  arriere  d'une 

10  longueur  predeterminee  apres  l'insertion  de  trame 
par  un  element  de  deviation  (16)  deplacable  trans- 
versalement  ä  la  direction  d'insertion  de  la  trame 
(f  leche  9)  et,  ä  cet  endroit,  etant  amene  d'une  nappe 
de  fils  sensiblement  tendue  (1a)  vers  une  nappe  de 

is  fils  coudee  en  forme  de  boucle  (1  c)  et  etant  ramene 
de  celle-ci  dans  la  nappe  de  fils  tendue  (1a)  lors  de 
l'insertion  de  trame  suivante,  caracterise  en  ce  que 
la  buse  ä  air  comprime  (6)  destinee  ä  realiser  l'ac- 
celeration  supplementaire  du  fil  de  trame  (1  )  est  ali- 

20  mentee  en  air  comprime  au  cours  d'une  fraction 
predeterminee  de  chaque  cycle  de  tissage  corres- 
pondant,  durant  l'operation  d'insertion  de  trame,  ä 
une  phase  initiale  comprenant  au  moins  une  partie 
d'un  laps  de  temps  destine  au  retour  du  fil  de  trame 

25  (1  )  de  la  nappe  de  fils  coudee  (1c)  vers  la  nappe  de 
fils  sensiblement  tendue  (1  a),  et  en  ce  que,  ä  l'issue 
de  ce  retour  du  fil  de  trame  (1  ),  l'alimentation  en  air 
comprime  de  la  buse  ä  air  comprime  (6)  est  inter- 
rompue  durant  la  partie  restante  du  cycle  de  tissa- 

30  ge. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  l'alimentation  en  air  comprime  de  la  buse  ä  air 
comprime  (6)  est  commandee  de  facon  que  la  pres- 

35  sion  maximale  d'air  comprime  prevue  pour  l'acce- 
leration  supplementaire  du  fil  de  trame  (1)  agisse 
sensiblement  dans  la  seconde  moitie  du  laps  de 
temps  destine  au  retour  du  fil  de  trame  (1)  vers  la 
nappe  de  fils  tendue  (1a). 

40 
3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 

en  ce  que  la  pression  d'air  comprime  prevue  pour 
l'acceleration  supplementaire  du  fil  de  trame  (1  )  est 
produite  sensiblement  au  cours  de  la  premiere  moi- 

45  tie  du  laps  de  temps  destine  au  retour  du  fil  de  trame 
(1)  vers  la  nappe  de  fils  tendue  (1a). 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  que  le  debut  de  l'alimentation 

so  en  air  comprime  de  la  buse  ä  air  comprime  (6)  se 
situe  chronologiquement  avant  le  debut  du  laps  de 
temps  destine  au  retour  du  fil  de  trame  (1)  vers  la 
nappe  de  fils  tendue  (1a),  au  cours  d'un  intervalle 
de  temps  correspondant  ä  une  fraction  predetermi- 

55  nee,  par  exemple  ä  10  %,  dudit  laps  de  temps. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  que  l'alimentation  en  air  com- 

6 
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prime  de  la  buse  ä  air  comprime  (6)  est  commandee 
de  facon  qu'une  portion  (V)  du  fil  de  trame  (1)  pla- 
cee  en  amont  de  l'element  de  deviation  (16)  soit 
preacceleree  ä  une  vitesse  correspondant  ä  une 
fraction  predeterminee,  par  exemple  ä  la  moitie,  de  s 
la  vitesse  d'une  portion  (1")  du  fil  de  trame  (1)  ac- 
celeree  par  l'organe  d'insertion  de  trame  (1  4)  et  pla- 
cee  en  aval  de  l'element  de  deviation  (16). 

6.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise  en  ce  10 
que  l'alimentation  en  air  comprime  de  la  buse  ä  air 
comprime  (6)  est  commandee  de  facon  que  la  vi- 
tesse  de  l'air  comprime  prevue  pour  preaccelerer  la 
portion  de  fil  (V)  placee  en  amont  de  l'element  de 
deviation  (16)  est  atteinte  sensiblement  au  cours  du  15 
premier  tiers  du  laps  de  temps  prevu  pour  le  retour 
du  fil  de  trame  (1  )  vers  la  nappe  de  fils  tendue  (1a). 

7.  Machineätisserpourrealiserleprocedeselon  l'une 
des  revendications  precedentes,  caracterisee  en  20 
ce  que  la  buse  ä  air  comprime  (6)  est  reliee  ä  une 
valve  de  commande  (21)  qui  est  destinee  ä  n'etre 
actionnee  que  brievement  au  cours  de  la  fraction 
predeterminee  du  cycle  de  tissage  et  qui,  au  debut 
de  l'operation  d'insertion  de  trame,  peut  etre  ame-  25 
nee  d'une  position  d'arret  interdisant  l'alimentation 
en  air  comprime  ä  une  position  de  passage  autori- 
sant  l'alimentation  en  air  comprime  de  la  buse  ä  air 
comprime  et,  apres  la  phase  initiale  de  l'operation 
d'insertion  de  trame  definie  par  le  retour  de  Tele-  30 
ment  de  deviation  (16)  vers  la  nappe  de  fils  tendue 
(1a),  peut  etre  amenee  en  position  d'arret,  et  qui 
conserve  cette  position  d'arret  jusqu'ä  l'insertion  de 
trame  suivante. 

35 
8.  Machine  ä  tisser  selon  la  revendication  7,  caracte- 

risee  en  ce  que,  lors  de  chaque  cycle  de  tissage 
defini  par  une  rotation  d'un  arbre  de  commande 
(20),  la  fraction  de  ce  cycle  de  tissage  predetermi- 
nee  pour  l'actionnement  de  la  buse  ä  air  comprime  40 
(6)  correspond  ä  une  rotation  partielle  de  l'arbre  de 
commande  (20)  selon  un  angle  de  rotation  (<x)  d'en- 
viron  60°  ä  120°,  par  exemple  de  90°. 
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