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69 Verfahren zum Fiillen von Schussfadentriigern und Einrichtung zur Ausfiihrung dieses Verfahrens.

67 Das Einfithren des Schussfadens (1) in den Faden-

spanner des Schussfadentrigers (5) erfolgt wihrend
der Aufwicklung seiner letzten Windung und vor der Bil-
dung eines geraden Abschnittes (6) des Fadens (1). Der
Faden (1) wird gleichzeitig mit der Einfiihrung des Schuss-
fadentrigers (5) in die Kettfiden-Einzugszone (A) ver-
schoben und unter Beibehaltung dieser Verschiebung
bis zur Abtrennung des geraden Abschnittes (6) gehal-
ten.

Ein die Backen des Fadenspanners betitigender,
feststehender Nocken (16) befindet sich innerhalb eines
Zentralwinkels (&) einer Scheibe (8), der in einem Sek-
tor () liegt, der vom Abschnitt des Auseinanderlaufens
der Bewegungsbahnen eines Fadenfithrers (3) und eines
Forderers (10) sowie einem Abschnitt begrenzt ist,
welcher einer letzten Umdrehung eines am Schussfaden-
triger angebrachten zusidtzlichen Fadenfiihrers um die
eigene Achse entspricht,

Unter diesen Bedingungen werden die Backen derart
angetrieben, dass der Schussfaden in den Fadenspanner
mit Sicherheit eingefiihrt wird, und dass eine verminderte
Bruchhéiufigkeit des Schussfadens erreicht wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Fiillen von Schussfadentrigern in Wellen-
fachwebmaschinen, bei welchen der Schussfaden von einer
Bobine zum Aufwickeln in Form von Windungen mit Hilfe
eines Fadenfiihrers auf die Spule des Schussfadentréigers unter
Einfiihrung in den Fadenspanner des Schussfadentréigers und
vorheriger Einspannung des freien Endes desselben zugefiihrt
wird, danach die Schussfadentriiger nach der Aufwicklung des
Schussfadens in die Kettfddeneinzugszone unter Bildung eines
geraden Abschnittes des Schussfadens zwischen diesem
Schussfadentriger und dem Fadenfiihrer eingefiihrt, und dann
die Windungen des Schussfadens am Rand der Einzugszone
vom geraden Abschnitt abgetrennt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einfiihren des Schussfadens (1) in den
Fadenspanner (14, 15) wihrend der Aufwicklung seiner letz-
ten Windung unter Spannung desselben vor der Bildung des
geraden Abschnittes (6) erfolgt, worauf der Faden (1) gleich-
zeitig mit der Einfithrung des Schussfadentrigets (5) in die
Einzugszone (A) durch Abwickeln desselben von der Bobine
(2) in der Zufiihrungsrichtung verschoben wird mit nachfol-
gender Beibehaltung dieser Verschiebung bis zum Augenblick
der Abtrennung des geraden Abschnittes (6) von den Windun-
gen.

2. Einrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer rotierenden, horizontal angeordneten
Scheibe (8), an der Fadenfiihrer (3) angebracht sind, die um
ihre eigene Achse drehbar sind, wobei diese Achse (7) parallel
zur Drehachse der Scheibe (8) liegt, um den von der Bobine
(2) abgewickelten Faden (1) auf die Spule (4) des Schussfa-
dentrégers (5) aufzuwickeln, der einen von einem feststehen-
den Nocken (16) betitigten Fadenspanner mit Backen (14, 15)
zum Spannen des Schussfadens (1) besitzt, mit einem Forderer
(10) zur Einfiihrung der Schussfadentriger (5) der Reihe nach
in die Einzugszone (A), sowie mit einer Vorrichtung (12) zum
Abtrennen des beim Einfiihren des Schussfadentrégers in die
erwihnte Zone gebildeten geraden Abschnittes (6) von den
Windungen, dadurch gekennzeichnet, dass der Nocken (16)
sich innerhalb eines Zentralwinkels () der Scheibe (8) befin-
det, der in einem Sektor (B ) liegt, der einerseits direkt durch
den Abschnitt des Auseinanderlaufens der Bewegungsbahnen
der Scheibe (8) und des Forderers (10) und der andererseits
durch einen Abschnitt begrenzt ist, welcher einer letzten
Umdrehung eines zusitzlichen Fadenfiihrers (23) um seine
eigene Achse (17) entspricht, der am Fadentréger (5) ange-
bracht ist, und dass die Achse (17) in diesem Sektor (B) zur
Drehachse der Scheibe (8) néher liegt und beziiglhich der Sym-
metrieachse (18) der Spule (4) versetzt ist, wodurch das Ein-
fiihren des Schussfadens (1) in die Fadenspanner (14, 15) vor
der Bildung des geraden Abschnittes (6) erfolgt, wobei eine
der Backen (15) in der Richtung der Spule (4) des Schussfa-
dentrégers (5) verschiebbar angeordnet ist.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fiil-
len von Schussfadentragern in Wellenfachwebmaschinen, bei
welchem der Schussfaden von einer Bobine zum Aufwickeln in
Form von Windungen mit Hilfe eines Fadenfiihrers auf die
Spule des Schussfadentrigers unter Einfiihrung in den Faden-
spanner des Schussfadentrigers und vorheriger Einspannung
des freien Endes desselben zugefiihrt wird, danach die Schuss-
fadentrager nach der Aufwicklung des Schussfadens in die
Kettfddeneinzugszone unter Bildung eines geraden Abschnit-
tes des Schussfadens zwischen diesem Schussfadentrager und
dem Fadenfiihrer eingefiihrt, und dann die Windungen des
Schussfadens am Rand der Einzugszone vom geraden
Abschnitt abgetrennt werden sowie eine Einrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Gegenwirtig sind Verfahren zum Fiillen von Schussfaden-
trigern bekannt, die darin bestehen, dass der Schussfaden von
der Bobine zur Aufwicklung in Form von Windungen mit Hilfe

- eines Fadenfiihrers an die Spule des Schussfadentrégers unter
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Einfiihrung in den Fadenspanner des Schussfadentréigers und
vorheriger Einspannung des freien Endes desselben zugefiihrt
wird.

Danach werden nach dem Aufwickeln des Fadens die
Schussfadentréiger in die Kettfideneinzugszone unter hierbei
erfolgender Bildung eines geraden Abschnittes des Schussfa-
dens zwischen diesem Schussfadentréiger und dem Fadenfiihrer
geleitet, wobei wihrend des Auseinanderlaufens des Schussfa-
dentrigers und des Fadenfiihrers die Einfiihrung des Schussfa-
dens in den Fadenspanner erfolgt, und ein gerader Abschnitt
des letzteren ausgebildet wird. Sodann werden die Schussfa-
denwindungen am Rand der Einzugszone vom geraden
Abschnitt abgetrennt (siehe z.B. das Patent der DDR
Nr. 88 919 nach der Klasse DO3D 47/26). Die Einrichtungen
zur Ausfithrung des bekannten Verfahrens enthalten an einer
rotierenden horizontalen Scheibe angebrachte Fadenfiihrer,
die um ihre Achsen, welche parallel zur Drehachse der Scheibe
liegen, zwecks Aufwicklung des von der Bobine abgewickelten
Fadens in Form von Windungen auf die Spulen der Schussfa-
dentréiger drehbar angeordnet sind. Jeder Schussfadentriiger
besitzt einen Fadenspanner mit Backen zum Einspannen des
Fadens, die von einem feststehenden Nocken betitigt werden.
In der Einrichtung ist ferner ein Férderer zur Beforderung der
Schussfadentréiger und Einfiihrung eines jeden von ihnen der
Reihe nach in die Einzugszone sowie eine Vorrichtung zur
Abtrennung des beim Einfiihren der Schussfadentréger in die
erwihnte Zone gebildeten geraden Abschnittes von den Win-
dungen vorhanden.

Der Prozess des Fiillens der Schussfadentréiger verlduft in
der bekannten Einrichtung auf die folgende Weise. Nach dem
Vereinigen der Bewegungsbahnen der Schussfadentrdger und
der Fadenfithrer und nach der Erzielung der achsgleichen Lage
der Drehachsen der Schussfadentrigerspulen und der Faden-
fithrer wird der Schussfaden von einer fiir einen Eintrag
bestimmten Linge auf die Spulen der Schussfadentrdger dank
der Drehung der Fadenfiihrer um ihre eigenen Achsen und
Einspannung des Endes des Schussfadens durch Spannele-
mente aufgewickelt. Hierbei wird der Schussfaden von den
Bobinen abgewickelt. Danach stellen die Fadenfiihrer die
Drehung um jhre eigenen Achsen ein, das Aufwickeln des
Schussfadens auf die Spulen der Schussfadentréiger hort auf,
und im weiteren wird wihrend des Auseinanderlaufens der
Bewegungsbahnen von Schussfadentrigern und Fadenfiihrern
der Schussfaden in die Fadenspanner der Schussfadentriiger
eingefiihrt, wodurch ein gerader Abschnitt desselben zwischen
den Fadenspannern der Schussfadentréiger und den Fadenfiih-
rern aufgrund des Abwickelns dieses Fadens von den Spulen
der Schussfadentriger gebildet wird.

Danach wird der Schussfaden mit Hilfe von Schussfadentré-
gern in die Kettfddeneinzugszone eingefiihrt, wo er zuerst von
Randkettfidden tiberdeckt wird, wobei das Abwickeln von den
Spulen der Schussfadentréger weitergeht, und dann mit Hilfe
einer in der Nihe der Einzugszone angeordneten Vorrichtung
eingespannt und zerschnitten, wodurch die auf den Spulen der
Schussfadentriger befindlichen Windungen des Schussfadens
vom Hauptvorrat desselben an den Bobinen abgetrennt wer-
den.

Das bekannte Verfahren zum Fiillen von Schussfadentré-
gern besitzt folgende Nachteile. Das Einfiihren des Schussfa-
dens in die Fadenspanner der Schussfadentriger wihrend des
Auseinanderlaufens der Bewegungsbahnen der Schussfaden-
trager und Fadenfiihrer verringert die Zuverléssigkeit dieser
Operation. Dies erklért sich dadurch, dass zu dieser Zeit die
Drehung der Spule mit einer verdnderlichen Geschwindigkeit



einsetzt, wihrend der Schussfadentridger vom Forderer in
Fiihrungen mit gewissen Schwankungen befrdert wird, was
zum Abschwiichen der Spannung des Schussfadens und Nicht-
gelangen desselben in den Fadenspanner der Schussfadentri-
ger fiihrt.

Ausserdem wird nach den Bedingungen dieses Prozesses der
Einfiihrung bei verschiedenen Bewegungsbahnen des Schussfa-
dentragers und des Fadenfiihrers der letztere beziiglich des
Schussfadentrigers genau orientiert, indem er in eine
bestimmte Zone vor dem Fadenspanner kommt. Sonst fithrt
die Unterbringung ausserhalb der erwéhnten Zone dazu, dass
der Fadenfithrer wihrend der Arbeit auf das Gehéuse des
Schussfadentriigers bzw. des Fadenspanners stossen kann.
Diese genaue Orientation erfordert eine erhdhte Herstellungs-
genauigkeit des Antriebs des Fadenfiihrers und der Schussfa-
dentriiger sowie eine genaue Einhaltung jhrer Bewegungsbah-
nen.

Die Ausbildung wihrend des Auseinanderlaufens der Bewe-
gungsbahnen der Schussfadentréiger und der Fadenfiihrer eines
geraden Abschnittes des Schussfadens infolge seines Abwik-
kelns von den Spulen der Schussfadentrger vor dem Gelangen
derselben in die Kettfideneinzugszone erfordert, dass wihrend
eines jeden Aufwicklungszyklus auf die Spulen der Schussfa-
dentriger eine grossere Schussfadenmenge aufgewickelt wiirde
als dies zur Formierung des Gewebes erforderlich ist. Diesen
Umstand fiihrt zur Notwendigkeit einer Steigerung der
Umspulgeschwindigkeit des Schussfadens und erfordert eine
Erhohung des Fassungsvermdgens der Spulen der Schussfa-
dentriger und folglich der Abmessungen derselben.

Die Uberdeckung des Schussfadens durch die Randkettfa-
den vor dem Spannen und Zerschneiden desselben in der Nihe
der Kettfadeneinzugszone fiihrt zur Ausbildung einer lockeren
Gewebekante infolge der Uberdosierung des Schussfadens, die
dadurch bedingt ist, dass er im Augenblick seiner Uberdek-
kung durch die Kettfiden unter einem grossen Winkel zum
Geweberand liegt und dessen Spannung wéhrend der Ver-
schiebung zum Geweberand betrichtlich nachlésst.

Der Erfindung ist die Aufgabe zugrunde gelegt, ein Verfah-
ren zum Fiillen der Schussfadentriiger zu entwickeln und eine
Einrichtung zur Ausfiihrung dieses Verfahrens zu schaffen, in
der der Backenantrieb auf solche Weise ausgefiihrt wire, dass
ein sicheres Einfiihren des Schussfadens in den Fadenspanner
sowie verminderte Bruchhiufigkeit des Schussfadens bei des-
sen Aufwickeln gewahrleistet wiren.

Die gestellte Aufgabe wird beim Verfahren der eingangs
genannten Art erfindungsgemass derart gelost, wie in der
Kennzeichnung des Anspruchs 1 definiert ist.

Ein solcher Prozess der Einfithrung des Schussfadens in die
Fadenspanner gewihrleistet die Zuverlassigkeit dieser Opera-
tion, weil sich die Spulen wihrend der Einfiihrung nicht dre-
hen, die Fadenfiihrer und Schussfadentrager sich lings einer
gemeinsamen Bewegungsbahn verschieben, d. h. keine relative
Bewegung derselben stattfindet, und das eigentliche Einfiihren
in dem Augenblick erfolgt, da sich die Fadenfiihrer in der
unmittelbaren Niihe der Fadenspanner befinden. Diese Tatsa-
che schliesst die Moglichkeit eines Nachlassens der Spannung
des Schussfadens und des Nichtgelangens desselben in die
Fadenspanner der Schussfadentriger aus. Ausserdem erfordert
diese Vereinigung der Operationen der Aufwicklung und
Einfithrung des Schussfadens keine genaue Orientierung des
Schussfadentrigers und des Fadenfiihrers nach beendeter
Drehbewegung des letzteren. Dies erklart sich dadurch, dass
fiir den bereits eingespannten Faden die Auslaufbahn des
Fadenfiihrers aus der Zone des Schussfadentréigers von keiner
Bedeutung mehr ist.

Ausserdem gestattet es das Abwickeln des Schussfadens von
der Bobine in der Zufiihrungsrichtung mit nachfolgender
Beibehaltung dieser Bewegung, bei vorgegebener Einzugs-
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breite der Maschine auf die Spulen der Schussfadentriger eine
geringere Schussfadenlénge aufzuwickeln und hierdurch die
Umspulgeschwindigkeit und das Fassungsvermdgen der
Schussfadentrigerspulen zu vermindern. Dies wird dadurch
gewihrleistet, dass wihrend des Auseinanderlaufens der
Schussfadentriger mit den Fadenfiihrern das Abwickeln nach
dem Einspannen des Fadens durch den Fadenfiihrer erfolgt.

Erfindungsgemiss findet im Verfahren beim Abwickeln des
Fadens in dessen Zufiihrungsrichtung das Abtrennen des
geraden Abschnittes vor der Uberdeckung desselben durch die
Randkettfdden statt.

Dies erlaubt es, eine dichte Gewebekante und kurze Schuss-
franse zu erhalten, da wihrend der Verschiebung des Schussfa-
dens bis an den Geweberand er durch die Kettfdden nicht
iiberdeckt, geradegestreckt und vom Fadenspanner des Schuss-
fadentrigers stéindig gespannt ist. In der dem Geweberand
nahen Zone wird dieser Faden vom Spannelement eingespannt
und von einem Messer zerschnitten, und erst danach wird er
durch die Kettfiden iiberdeckt, wobei an der Kante nur eine
kurze Schussfranse verbleibt.

Ferner kann die bewegliche Backe an einem zweiarmigen
Hebel angebracht sein, dessen Schwenkachse hinter der Spule
in der Bewegungsrichtung der Schussfadentriger liegt, wiah-
rend der freie Arm dieses Hebels mit dem Nocken der Backen
zur Bildung eines Zwischenraumes zwischen thnen zusammen-
wirkt, in den der Fadenfithrer mit dem Schussfaden zum Ein-
spannen desselben vor der Bildung eines geraden Abschnittes
eintritt. Diese konstruktive Ausfithrung schafft eine bequeme
Bedienung, versperrt nicht die Bedienungszone sowie die
Einzugszone und vereinfacht die Konstruktion der Einrichtung
insgesamt.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird nachstehend
ein konkretes Ausfithrungsbeispiel derselben unter Bezug-
nahme auf beiliegende Zeichnungen betrachtet; in den Zeich-
nungen zeigt:

Fig. 1 Prinzipschema der Einrichtung zur Ausfithrung des
Verfahrens zum Fiillen der Schussfadentriger, Draufsicht;

Fig. 2 Schussfadentréger im Augenblick der Zusammenwir-
kung der Backen des Fadenspanners mit dem Antriebsnocken,
Léngsschnitt.

Das Wesen des vorgeschlagenen Verfahrens besteht darin,
dass ein Schussfaden 1 (Fig. 1) von einer Bobine 2 mit Hilfe
eines Fadenfiihrers 3 auf eine Spule 4 eines Schussfadentréigers
5 aufgewickelt wird, wobei das freie Ende des Fadens vorher
eingespannt wird. Wihrend der Aufwicklung der letzten Win-
dung des Schussfadens 1 wird dieser in den Fadenspanner des
Schussfadentriigers 5 eingefiihrt und eingespannt, wonach der
Faden verschoben wird, indem er von der Bobine 2 abgewik-
kelt wird. Gleichzeitig wird der Schussfadentréger 5 in die
Kettfideneinzugszone «A» eingefiihrt, wodurch ein gerader
Abschnitt 6 des Fadens 1 zwischen dem in die Einzugszone
«A» eingefiihrten Schussfadentrdger 5 und dem Fadenfiihrer 3
gebildet wird. Danach wird der gerade Abschnitt 6 von den
Windungen abgetrennt und die Uberdeckung des Fadens 1
durch die Randkettfdden vorgenommen.

Unter der Kettfideneinzugszone «A» ist jene Zone der
Webmaschine zu verstehen, in der mit Hilfe einer Gewebefor-
mierungsvorrichtung das Gewebe aus Kett- und Schussfaden
formiert wird.

Die Einrichtung zur Ausfijhrung des vorgeschlagenen Ver-
fahrens enthilt eine horizontal angeordnete, auf einer Achse
rotierende Scheibe 8, an der Fadenfiihrer 3 angebracht und
Bobinen 2 unbeweglich befestigt sind. Die Fadenfiihrer 3 sind
um ihre eigenen Achsen 7 drehbar, die parallel zur Drehachse
der Scheibe 8 liegen. Dies geschieht zwecks Aufwickelns des
von einem Spannelement 9 eingespannten Schussfadens 1 in
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Form von Windungen auf die Spulen 4 der Schussfadentriger
5, wobei die Spannelemente 9 an der Scheibe 8 angebracht
sind. Die Schussfadentréiger 5 werden von einem Forderer 10
der Reihe nach in die Kettfideneinzugszone «A» eingefiihrt.
In der Nihe dieser Zone sind ein Spannelement 11 fiir den
Faden und Messer 12 zum Abtrennen des geraden Abschnittes
6 der Schussfdden angebracht. In der Einzugszone «A» selber
ist eine Anschlagvorrichtung 13 angeordnet.

Die Bewegung der Schussfadentréiger 5 in dem Abschnitt A
ist durch einen Pfeil B angedeutet, wihrend die Drehung der
Scheibe 8 zusammen mit den Fadenfiihrern 3 durch einen Pfeil
C angegeben ist.

Im Gehduse des Schussfadentrigers 5 (Fig. 2) ist eine Spule:
4 und ein weiterer Fadenfiihrer 23 angeordnet. Ausserdem
befindet sich in diesem Gehuse ein Fadenspanner in Form
von Backen 14 und 15, von denen die Backe 14 feststehend
ist, wiihrend die Backe 15 in Richtung der Spule 4 unter der
Einwirkung eines Nockens 16 verschiebbar angeordnet ist.
Dieser Nocken befindet sich im Zentralwinkel «a» der Scheibe

8 (Fig. 1) in einem Sektor «f», der vom Abschnitt des Ausein- 20

anderlaufens der Bewegungsbahnen der Scheibe 8 und des
Forderers 10 und einem Abschnitt begrenzt ist, der einer
letzten Umdrehung des weiteren Fadenfithrers 23 um seine
Achse 17 (Fig. 2) entspricht. Die Achse 17 liegt niher zur
Drehachse (Fig. 1) der Scheibe 8 und sie ist um einen Betrag
«I» beziiglich der Symmetrieachse 18 (Fig. 2) der Spule 4
versetzt. Die Drehung des weiteren Fadenfiihrers 23 um seine
Achse 17 ist in der Zeichnung durch einen Pfeil D angedeutet.
Die Backe 15 liegt an einem zweiarmigen Hebel 19, dessen

Schwenkachse 20 hinter der Spule 4 in der Bewegungsrichtung 30

des Schussfadentrigers, d. h. in der dem Pfeil B entgegenge-
setzten Richtung angeorduet ist. Ein freier Arm 21 des Hebels
19 wirkt mit dem Nocken 16 zusammen, wodurch zwischen
den Backen 14 und 15 ein Zwischenraum «a» gebildet wird, in
den der weitere Fadenfiihrer 23 mit dem Schussfaden 1 ein-
tritt.

Der Prozess des Fiillens der Schussfadentriiger mit dem
Schussfaden geht folgenderweise vor sich. Wihrend der Auf-
wicklung des Schussfadens 1 (Fig. 2) auf die Spule 4 des
Schussfadentréigers 5 wird der Schussfaden 1 infolge des
Umlaufs des weiteren Fadenfiihrers 23 um die Spule und des
Einspannens des Schussfadenendes im Spannelement 9 in den

Fadenspanner 14, 15 des Schussfadentrigers eingefiihrt. Diese

Operation erfolgt wihrend einer letzten Umdrehung des

Fadenfiihrers, d. h. im Sektor «B» (Fig. 1) des Zentralwinkels 45

«a>» der Aufwicklung. Die optimalste Realisierung des vorlie-
genden Verfahrens kann bei der Anniherung der Drehachse
des Fadenfiihrers an die Drehachse (Fig. 1) der Scheibe und
Verlagerung der Drehachse 17 des Fadenfiihrers 23 beziiglich
der Symmetrieachsen 18 der Spulen 4 erzielt werden, Wih-
rend der Bewegung des Schussfadentrégers und der Aufwick-
lung des Schussfadens auf die Spule des Schussfadentrigers
wirkt der im Sektor «@» befindliche Nocken 16 (Fig. 2) auf
den Arm 21 des Hebels 19 der beweglichen Backe 15 des

Fadenspanners des Schussfadentrigers, der hierbei um die
Achse 20 schwenkt, wonach der Fadenfiihrer 23 wihrend der
Drehbewegung zwischen der feststehenden Backe 14 und
beweglichen Backe 15 liiuft, wobei er den Schussfaden 1 an die
letztere andriickt. Danach wird am Ende des Nockens 16 die
bewegliche Backe 15 von einer nicht abgebildeten Feder an
die Backe 14 erneut angedriickt, wodurch der Schussfaden
eingespannt wird, und der Fadenfithrer 23 hilt irgendwo in der
Zone «y» an. Da der Winkel «y» etwa 60° betragen kann, fillt
die Notwendigkeit einer genauen Orientierung des Fadenfiih-
rers beziiglich des Fadenspanners weg. Die Versetzung der
Drehachse des Fadenfiihrers erlaubt, die Abmessungen des
Schussfadentréigers zu verringern, da hierbei der Drehungs-
durchmesser «d» des Fadenfiihrers vermindert wird. Des
weiteren bewegt sich der Schussfadentriger in die Kettfiden-

‘einzugszone «A», und der Schussfaden 1 (Fig. 1) wird weiter-

hin von der Bobine 2 abgeleitet, da zu dieser Zeit der Faden-
spanner den Faden mit einer grosseren Kraft einspannt als die
Kraft fiir das Abwickeln von der Bobine. Dadurch wird es
moglich, bei vorgegebener Einzugsbreite der Maschine auf die
Spule eine geringere Schussfadenmenge aufzuwickeln, da
wihrend des Auseinanderlaufens der Schussfadentriger und -
der Fadenfiihrer der Schussfaden von der Schussfadentriger-
spule abgewickelt wird.

Dies setzt wiederum die Umspulgeschwindigkeit des Schuss-
fadens und das Fassungsvermégen der Spule herab. Sodann
wird der Schussfaden vom Schussfadentriger 5 und Férderer
10 in die Einzugszone befordert, wo er von der Anschlagvor-
richtung 13 im offenen Webfach an den Geweberand verscho-
ben wird. Hier wird der Schussfaden bis zum Augenblick der
Uberdeckung des Webfaches vom Spannelement 11 einge-
spannt und vom Messer 12 zerschnitten. Hierbei verbleibt an
der Gewebekante eine Schussfranse. Nach dem Zerschneiden
wird der Schussfaden durch die Randkettfiden iiberdeckt. Bei
dieser Reihenfolge der Operationen ist der Schussfaden wih-
rend seiner Verschiebung an den Geweberand vom Faden-
spanner des Schussfadentrégers stindig gespannt, was eine
dichte Gewebekante erzielen lisst,

Vor dem Abschneiden wird der Schussfaden infolge
getrennter Bewegungsbahnen der Fadenfiihrer 3 und der
Schussfadentréger 5 in das Spannelement 9 des Schussfaden-
endes eingefiihrt, und das Spannelement wird bis zur Wieder-
aufnahme der Aufwicklung dieses Fadens auf einen niichsten
Schussfadentriger geschlossen.

Die vorgeschlagenen Verfahren und die Einrichtung zum
Fiillen von Schussfadentréigern auf der Wellenfachwebmaschine
gewihrleisten folgende Vorteile: ) :

1) sichereres Einfiihren des Schussfadens in die Fadenspan-
ner der Schussfadentriger; -

2) Vermeidung der Notwendigkeit einer genauen Lage der
Fadenfiihrer nach beendeter Drehbewegung;

3) Herabsetzung der Umspulgeschwindigkeit des Schussfa-
dens und des Fassungsvermdgens der Schussfadentrigerspulen;

4) Erzielung einer dichteren Gewebekante.
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