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(54) Verfahren zum Erzeugen einer Musterkette und Musterkettenscharmaschine

(57)  Eswird ein Verfahren zum Erzeugen einer Mu-
sterkette angegeben, bei dem man mehrere Faden (21,
21") von einem rotierenden Drehgatter (7) abzieht, um
den Umfang einer Schartrommel (1) fuhrt und auf einer
am Umfang der Schartrommel parallel zur Achse der
Schartrommel (1) bewegbaren Transportflachenanord-
nung (2) ablegt, wobei man zeitweilig nicht benétigte Fa-
den (21') aus dem Scharvorgang herausnimmt und bis

zu ihrer Wiederverwendung auf eine im Bereich der
Achse der Schartrommel (1) befindliche Hilfstransport-
vorrichtung (24) wikkelt und mit dieser in eine Richtung
vom Drehgatter (7) weg transportiert.

Man méchte den Abfall an Faden mdglichst gering
halten.

Hierzu ist vorgesehen, daf} die Hilfstransportvor-
richtung (24) zumindest zeitweilig schneller als die
Transportflachenanordnung (2) bewegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Musterkette, bei dem man mehrere Faden von
einem rotierenden Drehgatter abzieht, um den Umfang
einer Schartrommel fiihrt und auf einer am Umfang der
Schartrommel parallel zur Achse der Schartrommel be-
wegbaren Transportflachenanordnung ablegt, wobei
man zeitweilig nicht bendtigte FaAden aus dem Schar-
vorgang herausnimmt und bis zu ihrer Wiederverwen-
dung auf eine im Bereich der Achse der Schartrommel
befindliche Hilfstransportvorrichtung wickelt und mit die-
ser in eine Richtung vom Drehgatter weg transportiert.
Ferner betrifft die Erfindung einer Musterkettenschéar-
maschine mit einer Schartrommel, die am Umfang eine
axial bewegbare Transportflachenanordnung aufweist,
mehreren um den Umfang der Schartrommel bewegba-
ren Fadenfiihrern, einem synchron mit den Fadenflh-
rern bewegbaren Drehgatter und einer im Bereich der
Achse der Schartrommel angeordneten Hilfstransport-
vorrichtung, wobei jeder Fadenfiihrer eine Fadenleitein-
richtung aufweist, die in mindestens einer aktiven Ar-
beitsstellung einen Faden auf der Transportflachenan-
ordnung ablegt und in einer passiven Arbeitsstellung
den Faden um die Hilfstransportvorrichtung wickelt.
[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Musterkettenscharmaschine sind aus DE 100 61 490
C1 bekannt. Die Musterkettenscharmaschine hat den
Vorteil, dal sie eine relativ grole Produktionsgeschwin-
digkeit hat. Es kbnnen namlich gleichzeitig mehrere Fa-
den um die Schartrommel herum gefiihrt werden, maxi-
mal so viele Faden, wie Spulenpositionen in dem Dreh-
gatter vorgesehen sind. Wenn ein Faden fur ein aktuel-
les Muster in der Musterkette nicht benétigt wird, dann
wird dieser Faden nicht um den Umfang der Schartrom-
mel geflhrt, sondern um die Hilfstransportvorrichtung
gewickelt. Auf diese Weise ist man relativ frei, in der Mu-
sterkette unterschiedliche Muster zu erzeugen.

[0003] Um den Verbrauch der Faden, die zeitweilig
nicht am Scharvorgang beteiligt sind, mdglichst klein zu
halten, verwendet man eine Hilfstransportvorrichtung
mit moglichst geringem Durchmesser. Bei jeder Umdre-
hung der Fadenfiihrer entsteht dann eine Abfallange,
die dem Umfang der Hilfstransportvorrichtung ent-
spricht Wenn man beispielsweise einen Draht mit einem
Durchmesser von 1 mm verwendet, dann entsteht bei
jeder Umdrehung ein Abfall von 3,14 mm, also eine Lan-
ge, die durchaus akzeptabel ist.

[0004] Es treten aber auch Situationen auf, in denen
nur wenige Faden am Schérvorgang beteiligt sind und
ein entsprechend gréRRerer Anteil der FAden um die Hilf-
stransportvorrichtung gewickelt wird. Theoretisch er-
hoht sich der Durchmesser der Hilfstransportvorrich-
tung bei jeder Windung um den 2-fachen Durchmesser
des Fadens. Dies fiihrt dazu, da der Abfall der nicht
am Schéarvorgang beteiligten Faden stark vergrofert
wird. Diese Problematik verscharft sich bei langeren
Musterketten. Wenn man beispielsweise eine Muster-
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kette mit einer L4dnge von 700 m schéren méchte, sind
bei einem Umfang der Schartrommel von 7 m 100 Um-
drehungen notwendig. Dabei kdnnen ohne zusatzliche
Mafnahmen durchaus Abfallangen von tber 100 m ent-
stehen, was nicht mehr akzeptabel ist.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Abfall an Faden mdglichst gering zu halten.

[0006] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gel6st, da die Hilfs-
transportvorrichtung zumindest zeitweilig schneller als
die Transportflichenanordnung bewegt wird.

[0007] Mit dieser Vorgehensweise erreicht man, daf}
fur die Faden, die um die Hilfstransportvorrichtung ge-
wickelt werden, immer geniigend Platz zur Verfligung
steht. Der Durchmesserzuwachs wird also in Grenzen
gehalten. Man kann zwar tolerieren, daf® einige Faden
Ubereinander gewickelt werden, so daf} sich der Durch-
messer der Hilfsvorrichtung beispielsweise von 1 mm
auf 2, 3 oder 5 mm vergréRert. Ein gréRerer Durchmes-
ser wird jedoch vermieden, weil sich die Hilfstransport-
vorrichtung schneller als die Transportflachenanord-
nung bewegt und somit gentigend Raum fir die aus
dem Schéarvorgang herausgenommenen Faden schafft.
Bei einem Durchmesser der Hilfstransportvorrichtung
von beispielsweise 1 mm und einer Kettldnge von 700
m entsteht bei einem nicht am Scharvorgang beteiligten
Faden ein Abfall von etwa 3,2 m, also eine Groéf3enord-
nung, die durchaus akzeptabel ist.

[0008] Vorzugsweise wird die Geschwindigkeit der
Hilfstransportvorrichtung in Abhangigkeit von den aus
dem Scharvorgang herausgenommen Faden gewahlt
bzw. verandert. Man berechnet also zuvor, wieviel Platz
erforderlich ist, um die Faden nebeneinander oder mit
einer geringen Uberdeckung auf der Hilfstransportvor-
richtung ablegen zu kénnen. Da die Bemusterung in ei-
nem Rapport bekannt ist, kann man im voraus problem-
los ermitteln, wieviel Platz fiir die nicht am Schérvor-
gang beteiligten Faden im Mittel vorhanden sein muf3.
Dieser Platz kann durch die Bewegung der Hilfstrans-
portvorrichtung mit der entsprechenden Geschwindig-
keit zur Verfugung gestellt werden. Wenn in einem Ab-
schnitt des Musters viele Faden aus dem Schéarvorgang
herausgenommen werden und nicht mehr um den Um-
fang der Schartrommel gefiihrt, sondern um die Hilfs-
transportvorrichtung gewickelt werden, bendtigt man
entsprechend mehr Platz. In diesem Abschnitt der Her-
stellung der Musterkette wird die Geschwindigkeit der
Hilfstransportvorrichtung also vergréRert. Wenn hinge-
gen nur ein Faden aus dem Scharvorgang herausge-
nommen wird, dann kann die Geschwindigkeit der Hilf-
stransportvorrichtung entsprechend kleiner gewahit
werden.

[0009] Vorzugsweise durchtrennt man die auf die Hilf-
stransportvorrichtung gewickelten Fadenin einer vorbe-
stimmten Entfernung zu der Position, in der sie auf die
Hilfstransportvorrichtung aufgewickelt werden. Die
nicht synchrone Bewegung zwischen der Transportfla-
chenanordnung und der Hilfstransportvorrichtung fiihrt
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dazu, dal die auf der Hilfstransportvorrichtung aufge-
wickelten Féden gespannt werden. Diese Spannung
kann so grof3 werden, dald sie zum unkontrollierten Zer-
reilen des Fadens fuhrt. Vor dem Rei3en kénnen sich
die Spannungen auch zumindest teilweise in die Faden
fortpflanzen, die bereits auf dem Umfang der Schar-
trommel aufwickelt sind. Dies kann spéater unglinstige
Auswirkungen beim Abwickeln der Musterkette von der
Schartrommel haben. Um derartige Spannungen nicht
entstehen zu lassen, durchtrennt man die Faden.
[0010] Hierbeiistbevorzugt, dal man zum Durchtren-
nen eine angetriebene Trenneinrichtung verwendet. Ei-
ne angetriebene Trenneinrichtung hat mindestens ein
angetriebenes Trennelement. Es kann sich beispiels-
weise um eine elektromechanische Schere handeln.
Durch eine angetriebene Trenneinrichtung werden die
Spannungen in den Faden klein gehalten, d.h. man
kann die Faden durchtrennen, bevor sich geféahrliche
Spannungen aufgebaut haben. Dabei entstehen zwei
abgeschnittene Fadenenden. Das erste Fadenende,
das mit der Hilfstransportvorrichtung in Verbindung
steht, fallt lose in die Mitte der Schartrommel und wird
dort mit der Hilfstransportvorrichtung weiter transpor-
tiert. Da der Faden in einer ausreichenden Anzahl von
Windungen um die Hilfstransportvorrichtung gewickelt
worden ist, ist er dort ausreichend fixiert. Das zweite Fa-
denende erstreckt sich zum Umfang der Schartrommel
und wird durch den sich auf der Transportflachenanord-
nung bildenden Wickel fixiert. Seine abgeschnittene
Lange hangt in das Innere der Schartrommel, stort dort
aber nicht. Auch beim Abb&dumen oder Umb&umen st6-
ren die abgeschnittenen Fadenenden nicht, da ein Fa-
den immer nur am Anfang bzw. am Ende der Kettlange
durchtrennt wird.

[0011] Vorzugsweise durchtrennt man die auf der Hilf-
strans-. portvorrichtung aufgewickelten Faden in einem
Bereich, der in Umfangsrichtung der Schartrommel
durch Begrenzungen einer sich radial erstreckenden
Offnung in einer Stirnwand der Schartrommel definiert
ist. Die Faden, die aus dem Schéarvorgang herausge-
nommen werden, werden vor die Stirnseite der Schéar-
trommel bewegt, so daf sie nicht auf dem Umfang der
Schartrommel und die dort befindliche Transportfla-
chenanordnung zu liegen kommen. Mit der sich radial
erstreckenden Offnung in der Stirnwand erreicht man
nun, daf} alle F&den, die auf die Hilfstransportvorrich-
tung aufgewickelt werden, die gleiche Ausrichtung ha-
ben. Diese Faden werden dann bei der Bewegung der
Hilfstransportvorrichtung durch die sich radial erstrek-
kende Offnung in der Stirnwand der Schartrommel hin-
durch transportiert. Man hat dann gleichzeitig eine de-
finierte Position, an der die Faden durchtrennt werden
kénnen.

[0012] Die Aufgabe wird bei einer Musterkettenschar-
maschine der eingangs genannten Art dadurch geldst,
daf sich die Hilfstransportvorrichtung zumindest zeit-
weilig schneller als die Transportflichenanordnung be-
wegt.
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[0013] Wie obenim Zusammenhang mit dem Verfah-
ren ausgefuhrt, ist es auf diese Weise mdglich, fiir die
Faden, die aus dem Scharvorgang herausgenommen
werden, fortlaufend genligend Platz auf der Hilfstrans-
portvorrichtung zur Verfiigung zu stellen, so dall der
Durchmesser der Hilfstransportvorrichtung durch auf-
gewickelte Faden nicht vergréRert wird. Die Abfallange
der nicht am Scharvorgang beteiligten Faden kann da-
durch relativ klein gehalten werden.

[0014] Vorzugsweise ist der Antrieb der Hilfstrans-
portvorrichtung geschwindigkeitsveranderbar. Damit ist
man in der Lage, die Geschwindigkeit der Hilfstransport-
vorrichtung an den benétigten Platz anzupassen. Die
Anpassung kann bei einem Wechsel des Schéarauftrags
erfolgen, also dann, wenn man ein neues Muster mit der
Musterkettenscharmaschine scharen mdochte. Man
kann den Wechsel der Geschwindigkeit aber auch wah-
rend der Herstellung einer Musterkette durchfiihren. In
diesem Fall wird die Hilfstransportvorrichtung schneller
bewegt, wenn mehr Faden aus dem Schéarvorgang her-
ausgenommen werden, und langsamer, wenn weniger
oder nur ein Faden aus dem Schérvorgang herausge-
nommen wird.

[0015] Vorzugsweise ist eine Steuervorrichtung vor-
gesehen, die die Fadenleiteinrichtungen steuert und in
Abhéngigkeit von den in ihre passiven Positionen be-
wegten Fadenleiteinrichtungen die Geschwindigkeit der
Hilfstransportvorrichtung steuert. Die Steuervorrichtung
"weil}", welche Faden aus dem Scharvorgang heraus-
genommen worden sind und dementsprechend nicht
auf dem Umfang der Schartrommel abgelegt werden,
sondern um die Hilfstransportvorrichtung gewickelt wer-
den mussen. Dies |af3t sich einfach durch Abz&hlen der
Fadenleiteinrichtungen ermitteln, die in ihre passiven
Positionen gefahren worden sind. Die Steuereinrich-
tung kann dementsprechend die Geschwindigkeit der
Hilfstransportvorrichtung in Abhangigkeit von der Zahl
der in den passiven Positionen befindlichen Fadenleit-
einrichtungen steuern.

[0016] Vorzugsweise ist in einer vorbestimmten Ent-
fernung zu den Fadenfiihrern eine Trenneinrichtung
zwischen dem Umfang der Schartrommel und der Hilf-
stransportvorrichtung angeordnet. Beispielsweise kann
die Trenneinrichtung in einer Entfernung von etwa 30
cm von der Stirnseite der Schartrommel entfernt ange-
ordnet sein. Wenn die Hilfstransportvorrichtung schnel-
ler bewegt wird als die Transportflachenanordnung, bei-
spielsweise Transportriemen, auf denen die Faden am
Umfang der Schartrommel abgelegt werden, dann ent-
steht eine Spannung in den um die Hilfstransportvor-
richtung gewickelten Faden, weil sich die fir den Faden
zur Verfigung stehende Lange vergrof3ert. Diese Span-
nung kann, wie oben ausgefihrt, zu einem unkontrol-
lierten Reilen der Faden flhren. Diesem Zerreifien
kommt man mit der Trenneinrichtung zuvor, und zwar in
einem Bereich, wo sich noch keine zu groRen Spannun-
gen aufgebaut haben. Die Trenneinrichtung ist bei-
spielsweise dort angeordnet, wo sich die Lange des Fa-
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dens zwischen der Hilfstransportvorrichtung und dem
Umfang der Schartrommel um 4 bis 5 % vergréRert hat.
Bei dieser VergréRerung ist die zulassige Fadenspan-
nung meistens noch nicht tberschritten.

[0017] Bevorzugterweise weist die Trenneinrichtung
mindestens ein angetriebenes Trennelement auf. Man
zieht den Faden also nicht nur tiber eine Schneidkante,
wo er dann letztendlich doch zerreifen wirde, sondern
man schneidet den Faden tatséchlich durch. Hierzu
kann man beispielsweise eine elektromechanische
Schere verwenden. Wenn man den Faden sowohl auf
seinem Weg vom Umfang der Transportvorrichtung als
auch auf dem Weg von der Hilfstransportvorrichtung
zum Umfang der Schartrommel durchtrennen mdchte,
kann man durchaus auch zwei angetriebene Trennele-
mente verwenden, beispielsweise zwei elektromecha-
nische Scheren.

[0018] Bevorzugterweise weist die Schartrommel ei-
ne dem Drehgatter zugewandte Stirnwand mit einer sich
in Radialrichtung &ffnenden Offnung auf und die Trenn-
einrichtung istin Umfangsrichtung innerhalb der Rénder
der Offnung angeordnet. Die Rander der Offnung defi-
nieren den Bereich, in dem die Faden vom Umfang der
Schartrommel zur Hilfstransportvorrichtung und zuriick
verlaufen. Natirlich wird man einen gewissen Abstand
zwischen den Randern der Offnung und den Faden vor-
sehen, um eine Kollision der Faden mit der Stirnseite
der Schartrommel zu vermeiden. Dadurch, daR die Fa-
den aber in diesem Bereich gespannt sind, kann man
einen definierten Platz fur die Trenneinrichtung vorse-
hen.

[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine Musterkettenschdrmaschine in einem
schematischen Langsschnitt,

Fig. 2  einen Querschnitt durch eine Schartrommel
der Musterkettenscharmaschine und

Fig. 3  eine Ausfiihrungsform eines Fadenfiihrers mit
Fadenleiteinrichtung.

[0020] Eine Musterkettenschdrmaschine weist eine

Trommel 1 auf, an deren Umfang achsparallele Trans-
portriemen 2 angeordnet sind. Die Transportriemen 2
sind mit ihrer duBeren Oberflache in Richtung eines
Pfeils 3 bewegbar. Ferner sind an der Schartrommel 1
achsparallele Teilstédbe 4, 5, 6 angeordnet, von denen
die Teilstabe 4 als Schneidstébe und die Teilstabe 5 als
Kreuzstabe verwendet werden kénnen. Die Teilstabe 6
kénnen unterschiedlichen, wahlbaren Funktionen die-
nen.

[0021] Vor einer Stirnseite der Schartrommel ist ein
Drehgatter 7 angeordnet. Das Drehgatter 7 weist einen
Rotor 8 auf, der eine Mehrzahl von Spulen 9 tragt und
durch einen Motor 10 Uber einen Riementrieb 11 und
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eine Hohlwelle 12 angetrieben wird. Das Drehgatter 7
kann beispielsweise 16 Spulen aufnehmen.

[0022] Das Drehgatter 7 ist Giber eine weitere Hohl-
welle 13 mit einem Trager 15 verbunden, der Fadenfih-
rer 14 tragt. Die Fadenflhrer 14 drehen sich daher syn-
chron mitdem Drehgatter 7. Der Trager 15 weist in einer
Nabe 16 gehaltenen Radialarme 17 auf, an deren &u-
Reren Enden Hebel 18 angelenkt sind, die mit Hilfe ei-
nes Schrittmotors 19 verschwenkt werden kénnen. Der
Schrittmotor 19 wird durch eine nur schematisch darge-
stellte Steuervorrichtung 20 betatigt. Die Steuervorrich-
tung 20 ist fuir alle Schrittmotoren 19 gemeinsam vorge-
sehen. Sie kann durchaus in einer gewissen raumlichen
Entfernung zu den Schrittmotoren 19 angeordnet sein.
Aus diesem Grund ist eine Verbindungsleitung zwi-
schen der Steuervorrichtung 20 und dem Schrittmotor
19 nur gestrichelt dargestellt (vgl. Fig. 3).

[0023] Wie dies schematisch aus den Figuren 1 und
3 zu erkennen ist, kann der Fadenfiihrer 14 gegenlber
der Schartrommel 1 unterschiedliche Positionen oder
Arbeitsstellungen einnehmen, von denen 3 in Fig. 1 dar-
gestellt sind. In den beim Scharvorgang aktiven Arbeits-
stellungen a und b ziehen die Fadenflihrer 14 die Faden
21 vom Drehgatter 7 ab und legen sie auf den Trans-
portriemen 2 ab, so dal} sich eine oder mehrere Schar-
schichten 22 bilden, die auch vereinfacht als "Wickel"
bezeichnet werden. Zwischen diesen beiden aktiven Ar-
beitsstellungen a, b sind eine Vielzahl von Zwischen-
stellungen mdglich.

[0024] In einer passiven Arbeitsstellung ¢ sind die Fa-
denflihrer 14 beim Scharvorgang inaktiv und die Faden-
fuhrer 14 leiten nicht bendtigte Faden 21" in einen Zwi-
schenraum 23 zwischen den Transportriemen 2 und
dem Trager 15 der Fadenfiihrer 14, so dalk die Faden
21" nicht am Scharvorgang teilnehmen.

[0025] Entlang der Achse der Schartrommel 1 er-
streckt sich eine Hilfstransportvorrichtung 24 in Form,
eines drahtférmigen, monofilen Kunststoffadens, der
sich unter Durchsetzung der Hohlwellen 12, 13 zwi-
schen einer Vorratsrolle 25 auf der der Schartrommel 1
abgewandten Seite des Drehgatters 7 und einer ziehen-
den Antriebsvorrichtung 26 an dem dem Drehgatter 7
abgewandten Ende der Schartrommel 1 erstreckt. Die-
se Hilfstransportvorrichtung 24 dient als Wickelkern fur
die nicht benétigten Faden 21', die vom Fadenflihrer 14
in der passiven Arbeitsstellung c in den Zwischenraum
23 geleitet worden sind. Die nicht benétigten Faden 21'
bilden daher einen Wickel 27 auf der Hilfstransportvor-
richtung 24. Die Antriebsvorrichtung 26 bewegt die Hilf-
stransportvorrichtung 24 in Richtung auf das dem Dreh-
gatter abgewandten Ende der Schartrommel 1. Die ein-
zelnen Wickel 27 gelangen daher zur Antriebsvorrich-
tung 26 und koénnen in einem Abfallbehalter 28 gesam-
melt werden.

[0026] Durch einfache Verlagerung des Fadenfiihrers
14 in die passive Arbeitsstellung c werden die Faden 21
als Faden 21' aus dem Scharvorgang herausgenom-
men. Durch Verlagerung des Fadenflihrers 14 in eine



7 EP 1 479 806 A2 8

aktive Arbeitsstellung a oder b oder dazwischen wird der
Schéarvorgang wieder aufgenommen. Damit die nun
zwischen der Hilfstransportvorrichtung 24 und dem
Trommelumfang verlaufenden Faden 21' die Axialbe-
wegung der Hilfstransportvorrichtung 24 nicht stéren, ist
in der Stirnseite 29 der Schartrommel 1 eine sich radial
erstreckende Offnung 30 vorgesehen, deren Begren-
zung die Hilfstransportvorrichtung 24 mit Abstand um-
gibt. Die Offnung hat am Umfang der Stirnwand 29 ein
offenes Ende 31, das den Abstand zwischen den
Schneidstaben 4 und ihnen in Drehrichtung 32 des Tra-
gers 15 der Fadenfiihrer 14 folgenden Kreuzstében 5
Uberbriickt.

[0027] Damit der Abfall durch die Wickel 27 gering
bleibt, sollte die Hilfstransportvorrichtung 24 einen még-
lichst kleinen Durchmesser haben. Durch Verwendung
eines Drahtes kann man den Durchmesser der Hilfs-
transportvorrichtung 24 beispielsweise bei 1 mm halten.
[0028] Wenn das Drehgatter 7 voll bestiickt ist, kon-
nen bis zu 16 Faden gleichzeitig auf den Transportrie-
men 2 abgelegt werden. So lange nur ein oder zwei Fa-
den 21' aus dem Scharvorgang herausgenommen wer-
den, bleibt der Abfall, der durch den Wickel 27 gebildet
wird, gering. Mit zunehmender Anzahl der Faden 21' die
aus dem Schéarvorgang herausgenommen werden, wir-
de ohne zusatzliche MalRnahmen der Abfall aber anstei-
gen. Mit jeder Umdrehung der Fadenfihrer 14 erhoht
sich ndmlich der Durchmesser der Hilfstransportvorrich-
tung 24 durch den sich auf der Transportvorrichtung 24
bildenden Wickel um das 2-fache der Fadendicke.
Wenn man also die Hilfstransportvorrichtung 24 nur et-
wa mit der Geschwindigkeit der Transportriemen 2 be-
wegt, dann steigt der Abfall, der durch den Wickel 27
gebildet wird, an.

[0029] Aus diesem Grund wird die Bewegungsge-
schwindigkeit der Hilfstransportvorrichtung 24 erhéht.
Sie lauft dann schneller als die Transportriemen 2, auf
jeden Fall nicht langsamer, so daly man am Umfang der
Hilfstransportvorrichtung 24 immer gentigend Platz hat,
um die Faden 21' aufwickeln zu kénnen. Hierbei ist es
durchaus zulassig, einige wenige Faden 21' (ibereinan-
der zu wikkeln. Vorzuziehen ist aber, wenn jeder Faden
21" unmittelbar auf die Hilfstransportvorrichtung 24 ge-
wickelt wird.

[0030] Die Steuerung der Geschwindigkeit der Hilfs-
transportvorrichtung 24 erfolgt tiber die zuvor erwahnte
Steuervorrichtung 20. Die Steuervorrichtung 20 "weil"
namlich, wie viele Faden aus dem Scharvorgang her-
ausgenommen werden und wieviel Platz dementspre-
chend fiir die Aufnahme der Faden auf der Hilfstrans-
portvorrichtung 24 erforderlich ist. Sie kann dement-
sprechend die Geschwindigkeit der Antriebsvorrichtung
26 entsprechend steuern.

[0031] Eine Alternative besteht darin, dal man zuvor
die mittlere Anzahl der in einem Rapport eines Musters
aus dem Schéarvorgang herausgenommenen Faden 21"
ermittelt und die Antriebsvorrichtung 26 so einstellt, da}
die Geschwindigkeit der Hilfstransportvorrichtung 24 im
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Mittel ausreicht, um den Faden den gewtinschten Raum
zu geben. Schliellich ist es auch mdglich, die Ge-
schwindigkeit der Hilfstransportvorrichtung 24 auf einen
Maximalwert zu setzen, der so bestimmt wird, daf bei
der gréRten Anzahl der aus dem Scharvorgang heraus-
genommenen Faden 21' genligend Platz zur Verfligung
steht.

[0032] Dabei entsteht allerdings ein weiteres Pro-
blem. Wenn die Hilfstransportvorrichtung 24 sich
schneller bewegt als die Transportriemen 2, dann ent-
steht eine Situation, die schematisch in Fig. 1 dargestellt
ist. Hier sind mehrere Faden 21a’, 21b', 21¢' dargestellt,
die zunehmend "schrag" verlaufen, weil sich das Ende,
das um die Hilfstransportvorrichtung 24 gewickelt ist,
schneller bewegt, als das Ende, das auf den Transpor-
triemen 2 durch den Wickel 22 festgelegt ist. Dadurch
vergréRert sich die Lange, die die Faden 21a’, 21b', 21¢'
Uberbricken missen. Wenn ein Faden gelangt wird,
dann entsteht eine Spannung. Diese Spannung kénnte
zu einem unkontrollierten ZerreiRen der Faden 21c¢' fiih-
ren.

[0033] Man verwendet daher eine Trenneinrichtung
33, die den Faden 21c¢' durchtrennt, bevor sich eine un-
zulassige Spannung aufgebaut hat. Diese Trenneinrich-
tung 33 ist in Fig. 1 durch eine Schere symbolisiert. Es
handelt sich also um eine aktive Trenneinrichtung, also
eine Trenneinrichtung mit mindestens einem angetrie-
benen Element, beispielsweise einer elektromechani-
schen Schere. Naturlich ist auch ein rotierendes Messer
oder ahnliches denkbar.

[0034] Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, sind zwei Tren-
neinrichtungen 33 vorgesehen und zwar einmal flr den
Faden, der vom Umfang der Schartrommel 1 zur Hilfs-
transportvorrichtung 24 1auft und eine Trenneinrichtung
33 fur den Faden, der von der Hilfstransportvorrichtung
zum Umfang der Schartrommel 1 verlauft.

[0035] Nach dem Durchtrennen entstehen zwei Fa-
denenden 34, 35. Das Fadenende 34 ist an der Hilfs-
transportvorrichtung 24 befestigt, weil der Faden aus-
reichend oft um die Hilfstransportvorrichtung 24 herum-
gewickelt worden ist. Es wird also mit der Hilfstransport-
vorrichtung 24 zum Abfallbehalter 28 transportiert und
kann dann entsorgt werden. Das andere Fadenende 35
hangt auf dem Transportriemen 2 fest und wird dort
durch den Wickel 22 festgehalten.

[0036] Da die Faden 21' ohnehin nur am Anfang und
am Ende der Kettldnge getrennt werden mussen und
man Faden 21' nur am Anfang und am Ende der Kett-
lange, d.h. der Lange der Musterkette, aus dem Schar-
vorgang herausnimmt, ist das Durchtrennen der Faden
21"im Inneren der Schartrommel 1 ohne Probleme mdg-
lich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Musterkette, bei
dem man mehrere Faden von einem rotierenden
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Drehgatter abzieht, um den Umfang einer Schar-
trommel flhrt und auf einer am Umfang der Schér-
trommel parallel zur Achse der Schartrommel be-
wegbaren Transportflichenanordnung ablegt, wo-
bei man zeitweilig nicht benétigte Faden aus dem
Scharvorgang herausnimmt und bis zu ihrer Wie-
derverwendung auf eine im Bereich der Achse der
Schartrommel befindliche Hilfstransportvorrichtung
wickelt und mit dieser in eine Richtung vom Dreh-
gatter weg transportiert, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hilfstransportvorrichtung zumindest
zeitweilig schneller als die Transportflachenanord-
nung bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Geschwindigkeit der Hilfstrans-
portvorrichtung in Abhangigkeit von den aus dem
Scharvorgang herausgenommenen Faden gewahlt
bzw. verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die auf die Hilfstransport-
vorrichtung gewickelten Faden in einer vorbe-
stimmten Entfernung zu der Position, in der sie auf
die Hilfstransportvorrichtung aufgewickelt werden,
durchtrennt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man zum Durchtrennen eine ange-
triebene Trenneinrichtung verwendet.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die auf der Hilfstransport-
vorrichtung aufgewickelten Faden in einem Bereich
durchtrennt, der in Umfangsrichtung der Schér-
trommel durch Begrenzungen einer sich radial er-
strekkenden Offnung in einer Stirnwand der Schér-
trommel definiert ist.

Musterkettenscharmaschine mit einer Schartrom-
mel, die am Umfang eine axial bewegbare Trans-
portflachenanordnung aufweist, mehreren um den
Umfang der Schartrommel bewegbaren Fadenfiih-
rern, einem synchron mit den Fadenfiihrern beweg-
baren Drehgatter und einer im Bereich der Achse
der Schartrommel angeordneten Hilfstransportvor-
richtung, wobei jeder Fadenfihrer eine Fadenleit-
einrichtung aufweist, die in mindestens einer akti-
ven Arbeitsstellung einen Faden auf der Transport-
flachenanordnung ablegt und in einer passiven Ar-
beitsstellung den Faden um die Hilfstransportvor-
richtung wickelt, dadurch gekennzeichnet, daR
sich die Hilfstransportvorrichtung (24) zumindest
zeitweilig schneller als die Transportflachenanord-
nung (2) bewegt.

Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb der Hilfstransportvorrich-
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10.

1.

tung (24) geschwindigkeitsveranderbar ist.

Maschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Steuervorrichtung (20)
vorgesehen ist, die die Fadenleiteinrichtungen
steuert und in Abhangigkeit von den in ihre passi-
ven Positionen (c) bewegten Fadenleiteinrichtun-
gen die Geschwindigkeit der Hilfstransportvorrich-
tung (24) steuert.

Maschine nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB in einer vorbestimm-
ten Entfernung zu den Fadenfiihrern (14) eine Tren-
neinrichtung (33) zwischen dem Umfang der Schar-
trommel (1) und der Hilfstransportvorrichtung (24)
angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trenneinrichtung (33) minde-
stens ein angetriebenes Trennelement aufweist.

Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schartrommel (1) eine dem
Drehgatter (7) zugewandte Stirnwand (29) mit einer
sich in Radialrichtung &éffnenden Offnung (30) auf-
weist und die Trenneinrichtung (33) in Umfangsrich-
tung innerhalb der Rander der Offnung (30) ange-
ordnet ist.
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