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@ Die Separiervorrichtung enthalt Tragschienen (13)
zum Speichern der Litzen in Form eines Stapels, ein
Abteilorgan (18) zum seitlichen Herausschieben der je-
weils vordersten Litze (L!) aus dem Stapel in eine Zwi-
schenposition und ein erstes Ubergabemittel (19) zum
Transport der Litzen von der Zwischenposition in Richtung
auf einen Litzentrager fir den Transport der Litzen an ihre
Einzugsposition. Im Bereich zwischen der Zwischenpositi-
on und dem Litzentriger ist eine eine gesteuerte Klemme
(38, 39) fur die Tragschienen (13) enthaltende Schleuse
vorgesehen, welche jeweils flr den Transport einer sepa-
rierten Litze (LI) zum Litzentréger kurzzeitig gedffnet wird.
Verwendung zur Separierung von Litzen aller An, ins-
besondere von solchen mit geschlossenen Endésen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Litzense-
pariervorrichtung  far Kettfadeneinziehmaschinen,
mit Tragschienen zum Speichern der Litzen in Form
eines Stapels, mit einem Abteilorgan zum seitlichen
Herausschieben der jeweils vordersten Litze aus
dem Stapel in eine Zwischenposition und mit einem
ersten Ubergabemittel zum Transport der Litzen
von der Zwischenposition in Richtung auf einen Lit-
zentrager fir den Transport der Litzen an ihre Ein-
zugsposition.

Bei einer in der EP-A O 448 957 (= US-A
5 184 380) beschriebenen Vorrichtung dieser Art
fur die Separierung von Litzen mit offenen Enddsen
sind die Tragschienen seitlich an Tragarmen befe-
stigt, wobei die Verbindung zwischen den Trag-
schienen und Tragarmen im Bereich des offenen
Teils der Enddsen erfolgt, so dass die Verschie-
bung der Litzen auf den Tragschienen durch die
Tragarme nicht behindert ist. Da zur Erméglichung
einer storungsfreien Ubergabe der separierten Lit-
zen an den Litzentrager die Tragschienen méglichst
nahe am Litzentrager fixiert sein missen, ist klar,
dass diese bekannte Vorrichtung fur die Separie-
rung von Litzen mit geschlossenen Enddsen nicht
geeignet ist. Denn die die Tragschienen allseitig
umfassenden geschlossenen Endésen konnten die
die Tragschienen fixierenden Tragarme nicht pas-
sieren.

Eine fir die Separierung von Litzen mit geschlos-
senen Endésen geeignete Vorrichtung ist von der
Einziehanlage USTER EMU (USTER - eingetrage-
nes Warenzeichen der Zellweger Uster AG) her be-
kannt. Bei dieser Vorrichtung sind die Tragschienen
nur an einem Ende eingespannt und ragen mit ih-
rem freien Ende bis zu einer Ubergabestation, an
der die Ubergabe an die Litzentragschienen der
Webschafte erfolgt. Hier werden spezielle Litzen
verwendet, die eine den Eingriff eines Separiermes-
sers erméglichende Pragung aufweisen. Die sepa-
rierten Litzen werden dann von einem Transportor-
gan Uber die freien Enden der Tragschienen in die
Ubergabestation geschoben.

Diese Vorrichtung verwendet Tragschienen von
sehr geringer Lange und ist daher fir automatische
Einziehmaschinen nicht geeignet. Denn es muss in
sehr kurzen Absténden eine leere gegen eine volle
Tragschiene gewechselt werden, was immer einen
unerwiinschten Stop der Einziehmaschine bedeutet.
Ausserdem stellen die nur einseitig eingespannten
Tragschienen eine erhebliche potentielle Stérungs-
quelle dar, insbesondere bei hoheren Separiertre-
quenzen, wie sie heute von einer automatischen
Einziehmaschine verlangt werden.

Durch die Erfindung soll nun eine Separiervor-
richtung der eingangs genannten Art angegeben
werden, die eine stérungsfreie Separierung von Lit-
zen mit geschlossenen Enddsen erméglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméass dadurch
gelost, dass im Bereich zwischen der Zwischenpo-
siton und dem Litzentrager eine eine gesteuerte
Klemme zum Halten der Tragschienen aufweisende
Schleuse vorgesehen ist, und dass diese Schleuse
jeweils fur den Transport einer separierten Litze

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

durch die Ubergabemittel zum Litzentrager kurzzei-
tig gedffnet ist.

Eine erste bevorzugte Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Separiervorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleuse eine im Abstand
von der ersten Klemme angeordnete zweite gesteu-
erte Klemme aufweist, und dass der Transport der
separierten Litzen schrittweise von der Zwischenpo-
sition an die zweite Klemme und von dieser an den
Litzentrager erfolgt, wobei wéhrend des ersten
Transportschritts die zweite Klemme und wahrend
des zweiten Transportschritts die erste Klemme ge-
schiossen ist.

Eine zweite bevorzugte Ausfihrungsform der er-
findungsgeméassen Separiervorrichtung ist gekenn-
zeichnet durch ein zweites Ubergabemittel, wobei
das erste Ubergabemitte! fir den ersten Transport-
schritt von der Zwischenposition an die zweite
Klemme und das zweite Ubergabemittel fir den
zweiten Transportschritt von der zweiten Klemme
zum Litzentrager vorgesehen ist.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels und der Zeichnungen naher
erlautert; es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtdarstellung ei-
ner Kettfadeneinziehmaschine,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die Ein-
ziehmaschine von Fig. 1,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des Lit-
zenmoduls der Einziehmaschine von Fig. 2, in
Richtung des Pfeiles Il von Fig. 2 gesehen,

Fig. 4 eine Ansicht eines Details des Litzenmo-
duls in Richtung des Pfeiles IV von Fig. 3,

Fig. 5 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles V von
Fig. 4; und

Fig. 6a—6d schematische Darstellungen des
Funktionsablaufs.

Gemass Fig. 1 besteht die Einziehmaschine aus
einem Grundgestell 1 und aus verschiedenen in
diesem angeordneten Baugruppen, welche jede ein
Funktionsmodul bilden. Vor dem Grundgestell 1 ist
ein Kettbaumwagen 2 mit einem auf diesem ange-
ordneten Kettbaum 3 zu erkennen. Der Kettbaum-
wagen 2 enthalt ausserdem eine Hebevorrichtung 4
zur Halterung eines Fadenrahmens 5, auf welchem
die Kettfaden KF aufgespannt sind. Dieses Auf-
spannen erfolgt vor dem eigentlichen Einziehen und
an einem von der Einziehmaschine getrennten O,
wobei der Fadenrahmen 5 am unteren Ende der
Hebevorrichtung 4 in unmittelbarer Nahe zum Kett-
baum 3 positioniert ist. Fir das Einziehen wird der
Kettbaumwagen 2 mit Kettbaum 3 und Hebevorrich-
tung 4 an die sogenannte Aufristseite der Einzieh-
maschine gefahren und der Fadenrahmen 5 wird
von der Hebevorrichtung 4 nach oben gehoben und
in das Grundgestell 1 eingehangt, wo er dann die
dargestelite Lage einnimmt.

Der Fadenrahmen 5 ist durch einen nicht darge-
steliten Antrieb in Langsrichtung des Grundgestells
1 verschiebbar. Bei dieser Verschiebung werden
die Kettfaden KF an einer Teil eines sogenannten
Garnmoduls bildenden Fadentrenngruppe 6 vorbei-
gefihrt und dabei separiert und abgeteilt. Nach
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dem Abteilen werden die Kettfaden KF abgeschnit-
ten und einer Einziehnadel 7 prasentiert, welche
Bestandteil des sogenannten Einzugsmoduls bildet.
Fir das Abteilen der Kettfaden kann beispielsweise
die in der Webkettenkniptmaschine USTER
TOPMATIC verwendete Abteileinrichtung eingesetzt
werden.

Neben der Einziehnadel 7 ist ein Bildschirmgeréat
8 zu erkennen, welches zu einer Bedienungsstation
gehdrt und zur Anzeige von Maschinenfunktionen
und Maschinenfehlfunktionen und zur Dateneingabe
dient. Die Bedienungsstation, die Teil eines soge-
nannten Programmiermoduls bildet, enthalt auch
eine Eingabestufe fir die manuelle Eingabe gewis-
ser Funktionen, wie Dbeispielsweise Kriechgang,
Start/Stop, Repetition von Vorgéngen, und derglei-
chen. Die Steuerung der Einziehmaschine erfolgt
durch ein einen Steuerrechner enthaltendes Steuer-
modul, welches in einem Steuerkasten 9 angeord-
net ist. Dieser Steuerkasten enthalt neben dem
Steuerrechner fir jedes sogenannte Hauptmodul ei-
nen Modulrechner, wobei die einzelnen Modulrech-
ner vom Steuerrechner gesteuert und tberwacht
sind. Die Hauptmodule der Einziehmaschine sind
neben den schon erwahnten Modulen Einzugsmo-
dul, Garnmodul, Steuermodul und Programmiermo-
dul, noch das Litzen-, das Lamelien- und das Blatt-
modul.

Die Fadentrenngruppe 6, welche der Einziehna-
del 7 die einzuziehenden Kettfadden KF prasentiert,
und die Bewegungsbahn der Einziehnadel 7, welche
vertikal zur Ebene der aufgespannten Kettfaden KF
verlauft, bestimmen eine Ebene im Bereich einer
Teil des Grundgestells bildenden Stiitze 10, welche
die schon erwahnte Aufristseite von der sogenann-
ten Abristseite der Einziehmaschine trennt. An der
Aufriustseite werden die Kettfaden und die einzelnen
Elemente, in welche die Kettfaden einzuziehen sind,
zugefiihrt, und an der Abristseite kann das soge-
nannte Geschirr (Litzen, Lamellen und Blatt) mit den
eingezogenen Kettfaden entnommen werden. Wah-
rend des Einziehens werden der Fadenrahmen 5
mit den Kettfaden KF und der Kettbaumwagen 2 mit
dem Kettbaum 3 an der Fadentrenngruppe 6 vorbei
nach rechts bewegt, wobei die Einziehnadel 7 dem
Rahmen 5 nacheinander die auf diesem aufge-
spannten Kettfaden KF entnimmt.

Wenn alle Kettfaden KF eingezogen sind und der
Fadenrahmen 5 leer ist, befindet sich der letztere
zusammen mit dem Kettbaumwagen 2, dem Kett-
baum 3 und der Hebevorrichtung 4 auf der Abrist-
seite und kann vom Grundgestell 1 abgenommen
werden.

Unmittelbar hinter der Ebene der Kettfaden KF
sind die Kettfadenwachterlamellen LA angeordnet,
hinter diesen die Weblitzen LI und noch weiter hin-
ten das Webblatt. Die Lamellen LA werden in
Handmagazinen gestapelt, und die vollen Handma-
gazine werden in geneigt angeordnete Zufihrschie-
nen 11 gehangt, auf denen sie nach rechts, zur
Einziehnadel 7 hin, transportiert werden. Dort wer-
den sie separiert und in die Einzugsposition ge-
bracht. Nach erfolgtem Einzug gelangen die Lamel-
len LA auf Lamellentragschienen 12 auf der Abrist-
seite.
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Die Litzen LI werden auf Schienen 13 aufgereiht
und auf diesen manuell oder automatisch zu einer
Separierstufe verschoben. Dann werden die Litzen
LI einzeln in ihre Einziehposition gebracht und nach
erfolgtem Einzug auf die entsprechenden Trag-
schienen 14 auf der Abristseite verteilt. Das Web-
blatt wird ebenfalls schrittweise an der Einziehnadel
7 vorbeibewegt, wobei die entsprechende Blattliicke
fur den Einzug gedffnet wird. Nach dem Einzug be-
findet sich das Blatt ebenfalls auf der Abristseite.
Rechts neben den Tragschienen 14 ist ein Teil des
Webblatt WB zu erkennen. Diese Darstellung ist
rein illustrativ zu verstehen, weil sich das Webblatt
bei der dargesteliten Position des Rahmens 5
selbstverstandlich auf der Aufristseite befindet.

Wie der Figur weiter entnommen werden kann,
ist auf der Abristseite ein sogenannter Geschirrwa-
gen 15 vorgesehen. Dieser wird zusammen mit den
darauf befestigten Lamellentragschienen 12, den
Tragschienen 14 und einer Halterung fur das Web-
blatt in das Grundgestell 1 in die dargestelite Positi-
on eingeschoben und tragt nach dem Einziehen
das Geschirr mit den eingezogenen Kettfaden KF.
Zu diesem Zeitpunkt befindet sich der Kettbaumwa-
gen 2 mit dem Kettbaum 3 unmittelbar vor dem Ge-
schirrwagen 15. Nun wird mittels der Hebevorrich-
tung 4 das Geschirr vom Geschirrwagen 15 auf
den Kettbaumwagen 2 umgeladen, der dann den
Kettbaum 3 und das eingezogene Geschirr tragt
und an die betreffende Webmaschine oder in ein
Zwischenlager gefahren werden kann.

Die beschriebenen Funktionen sind auf mehrere
Module verteilt, welche praktisch autonome Ma-
schinen darstellen, die vom gemeinsamen Steuer-
rechner gesteuert sind. Die Querverbindungen zwi-
schen den einzelnen Modulen laufen Uber diesen
Ubergeordneten Steuerrechner und es existieren
keine direkten Querverbindungen zwischen den
einzelnen Modulen. Die schon genannten Haupt-
module der Einziehmaschine sind selbst wieder
modular aufgebaut und bestehen in der Regel
aus Teilmodulen.

Dieser modulare Aufbau, der in der CH-A
579 871 beschrieben ist, ist aus der Darstellung
von Fig. 2 besonders gut ersichtlich. Man erkennt
in Fig. 2 das Grundgestell 1, den Kettbaumwagen 2
mit dem Kettbaum 3, die Hebevorrichtung 4 und
den Fadenrahmen 5, die mit dem Kettbaumwagen
2 zusammengekoppelt sind, das Garnmodul, das
Lamellenmodul, das Litzenmodul, das Blattmodul,
die Bedienungsstation mit dem Bildschirm 8, das
Einzugsmodul, den Steuerkasten 9, das Teilmodul
Litzenmagazinierung, das Teilmodul Lamellenmaga-
zinierung, und den Geschirrwagen 15 mit den La-
mellentragschienen 12 und den Tragschienen 14.

Wie der schon genannten CH-A-679 871 zu ent-
nehmen ist, besteht das Litzenmodul, das die Lit-
zen LI vom Magazinstapel bis zu der einen einge-
zogenen Kettfaden tragenden Litze auf einer Trag-
schiene 14 abarbeitet, aus folgenden Teilmodulen:
- Litzenmagazin: Entgegennahme der Litzen vom
Anwender ab Stapel, Weitergabe der Litzenstapel
an das Teilmodul «Litzenseparierung».

— Litzenseparierung: Aufnahme der Litzenstapel,
Separierung der Litzen vom Stapel, Weitergabe der
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separierten Litzen an das Teilmodul «Litzenpositio-
nierung». ;

— Litzenpositionierung: Ubemahme der Litzen vom
Teilmodul «Litzenseparierung», Transport der Litzen
zur Einzugsposition, seitliche und vertikale Positio-
nierung der Litzen, Transport der Litzen mit dem
eingezogenen Kettfaden zur vorbestimmten Trag-
schienenposition, Ubergabe der Litzen an die jewei-
lige Tragschiene.

— Litzenforderung: Férderung der Litzen mit den
eingezogenen Kettfaden entlang der Tragschienen
von der Auffilllseite an das andere Ende.

Das Teilmodul «Litzenseparierung» fir die Abar-
beitung von Litzen mit offenen Endésen ist in der
US-A 5 184 380 beschrieben, das Teilmodul «Lit-
zenpositionierung» in der EP-A 0 500 848 (= WO-A
92/05303). Nachfolgend soll nun zuerst das Teilmo-
dul «Litzenmagazin» und anschliessend das Teil-
modul «Litzenseparierung» beschrieben werden,
und zwar jeweils fir die Abarbeitung von Litzen mit
geschlossenen Endésen.

Wie Fig. 3 zu entnehmen ist, besteht das Litzen-
magazin im wesentlichen aus einer unteren und ei-
ner oberen Profilschiene 16 bzw. 17, in der die Lit-
zentragschienen 13 und Mittel fur die Férderung
der auf den Tragschienen aufgereihten Litzen zur
Separierstation gelagert sind. Die in der Figur mit
ST bezeichnete Separierstation schliesst unmittel-
bar an die Litzentragschienen 13 an, wobei die Se-
parierstation ST pro Litzentragschiene 13 jeweils
eine obere und eine untere Separierstufe mit einem
quer zum Litzenstapel bewegbaren Separiermesser
18 und einen oder zwei Ubergeber 19 aufweist.
Ausserdem ist fur beide Separierstufen ein gemein-
samer Trennfinger 20 vorgesehen. Alle diese Orga-
ne sind in der US-A 5 184 380, auf deren Offenba-
rung hiermit ausdriicklich Bezug genommen wird,
ausfuhrlich beschrieben.

Darstellungsgemass ist das Litzenmagazin zwei-
pfadig ausgebildet und enthélt zwei Paare von Lit-
zentragschienen 13 und von Separierstufen. An der
separierstufenseitigen Stirnseite der Profilschienen
16 und 17 ist je eine massive Platte 21 befestigt,
die zwei stirnseiti wegragende Zapfen 22 tragt.
Diese Zapfen dienen als Schnittstelle zum Teilmo-
dul «Litzenpositionierung» und sind zum Eingriff
und zur Fixierung in entsprechenden Ausnehmun-
gen dieses Teilmoduls vorgesehen.

Die beiden Profilschienen 16 und 17 sind auf ei-
nem auf einem schienengefihrten Verschiebewa-
gen 23 montierten Trager 24 hohenverstellbar befe-
stigt. Mit einer Kurbel 25 ist die Distanz der Endos-
en der Litzen einstellbar, der Versatz der
Fadenaugen ist ebenfalls einstellbar. Mit dem Be-
zugszeichen 26 ist ein Gehduse mit der Elektrik
und Elektronik bezeichnet und mit dem Bezugszei-
chen 27 ein Gehause fir die Pneumatiksteuerung.
Beide Gehause sind Uber entsprechende Leitungen
mit dem Verschiebewagen 23 verbunden, der sei-
nerseits an entsprechende Versorgungs- und Da-
tenleitungen der Einziehmaschine angeschlossen
und dadurch insbesondere auch mit dem Steuermo-
dul im Steuerkasten 9 (Fig. 1, 2) verbunden ist.

Auf jeder Profilschiene 16, 17 sind zwei Litzen-
tragschienen 13 gehalten, die sich von dem in
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Fig. 3 rechten Ende der Profilschienen, das ist die
Beschickungsseite des Litzenmagazins, bis zur Se-
parierstation ST erstrecken und die eine Lange von
Uber zwei Metern aufweisen. Die zu magazinieren-
den Litzen werden auf sogenannte Transferschie-
nen (nicht dargesteilt) aufgereiht, das ist ein Paar
von Schienen, die an ihrem einen Ende durch ei-
nen Steg miteinander verbunden sind und von die-
sem Steg frei nach vorne ragen. Der Steg dient
nicht nur als Trager der Transferschienen, sondem
ist auch eine Art von Griff zu deren Handhabung.
Zur Flllung des Litzenmagazins werden die Trans-
ferschienen mit den darauf befindlichen Litzen mit-
tels Klemmen an die beschickungsseitigen Enden
der Litzentragschienen 13 angedockt und auf die
Litzentragschienen geschoben.

Nach einer relativ kurzen Verschiebung von
Hand gelangen die Litzen in den Wirkungsbereich
eines Transportmittels, welches die Litzen in Rich-
tung des Pfeiles A gegen die Separierstation ST
fordert. Dieses Transportmittel ist durch einen mit
seitlich abstehenden, die Litzen kontaktierenden
Bursten 28 bestickten Forderriemen 29 gebildet,
wobei entlang jeder Litzentragschiene 13 ein derar-
tiger Férderriemen 29 angeordnet ist. Jedes einem
Pfad des Litzenmagazins zugeordnete Paar von
Forderriemen 29 ist durch einen eigenen Motor 30
angetrieben. Kurz vor der Separierstation ST ist
seitlich neben jeder Litzentragschiene 13 eine mo-
torisch angetriebene Anpressbirste 31 angeordnet,
die die Litzen gegen die jeweilige Separierstufe for-
dert und fur einen konstanten Staudruck in der Se-
parierstation ST sorgt.

Das in Fig. 3 dargestellte Litzenmagazin ist uni-
versell verwendbar und fur die Magazinierung von
Litzen mit offenen und von solchen mit geschlosse-
nen Endésen geeignet. Litzen mit offenen Enddsen
kénnen problemlos magaziniert werden, weil sie ha-
kenartige Enddsen haben und daher ohne Mihe
auf den Tragschienen verschoben werden kénnen,
wenn nur die die Tragschienen haltenden Tréger im
Bereich des offenen Teils der Enddsen, das ist das
Maul des Hakens, liegen. Litzen mit geschiossenen
Enddsen hingegen kdénnen nur auf rundum freien
Tragschienen verschoben werden, was aber bei
Tragschienen mit einer Lange von mehr als einem
halben Meter nicht realisiet werden kann. Beim
dargesteliten Litzenmagazin wird die Verschiebbar-
keit von Litzen mit geschlossenen Enddsen auf den
Litzentragschienen 13 dadurch erméglicht, dass
jede Litzentragschiene 13 durch mehrere gesteuerte
Klemmen Ki bis Ks gehalten und dadurch der
Transportweg der Litzen auf den Tragschienen in
mehrere Sektionen zur Aufnahme je eines Litzenpa-
kets unterteilt ist. Der Transport der Litzen erfoigt
paketweise von Sektion zu Sektion, wobei bei der
Verschiebung von einer Sektion zur néchsten je-
weils die zwischen diesen Sektionen liegende
Klemme_geéfinet ist.

Das Offnen und Schliessen der Klemmen K bis
Ks ist so gesteuert, dass zwei nebeneinander lie-
gende Klemmen niemals gleichzeitig gedffnet sein
kénnen. Zur Steuerung der Klemmen sind in deren
unmittelbarer Nachbarschaft Detektoren 32 (Fig. 7a,
7b) fur den Durchgang von Litzen angeordnet.
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Wenn das Litzenmagazin leer ist und der erste Lit-
zenstapel von den Transferschienen auf die Litzen-
tragschienen 13 geschoben wird, stelit der an der
ersten Klemme K; angeordnete Detektor 32 das
Vorhandensein dieses Litzenstapels an der ersten
Klemme fest und offnet diese. Der Litzenstapel
kann somit die erste Klemme passieren, gelangt in
den Wirkungsbereich des mit den Birsten 28 be-
stickten Forderriemens 29 und wird von diesem
automatisch zur zweiten Klemme Kz geschoben.

Nach einer bestimmten, einstellbaren Zeitspanne
von beispielsweise 9 Sekunden wird die erste
Klemme K; geschlossen und es beginnt der auto-
matische Transport des Litzenstapels zur Separier-
station ST, der schrittweise von Klemme zu Klem-
me erfolgt. Sobald die Klemme K; wieder geschlos-
sen ist und der Detektor 32 an der Klemme K2 das
Vorhandensein von Litzen feststellt, wird die Klem-
me Kz gedffnet und zwar so lange, bis deren De-
tektor keine Litzen mehr detektiert. Dann wird die
Klemme Kz gedffnet, und so weiter. Sobald die
Sektion zwischen den Klemmen K und Kz leer und
die Klemme K: wieder geschlossen ist, kann ein
neuer Litzenstapel von den Transferschienen uber-
geben werden. Beim Transport eines Litzenstapels
durch das nicht volistandig leere sondern minde-
stens teilweise gefiillte Litzenmagazin ist das Off-
nen einer Klemme von einem weiteren Kriterium
abhangig, und zwar davon, ob die an die zu &ffnen-
de Klemme anschliessende Sektion leer ist. Ob die-
ses Kriterium erfillt ist, wird anhand des Signals
des Detektors an der die genannte Sektion in
Transportrichtung A abschliessenden Klemme fest-
gestelit: Hat dieser Detektor das vollstandige Pas-
sieren des vorherigen Litzenstapels registriert, dann
ist die betreffende Sektion leer. Die Signale der ein-
zelnen Detektoren werden in einer gemeinsamen
Steuerung im Gehduse 26 verarbeitet, wobei die
Steuerung aufgrund des paketweisen Transports
der Litzenstapel von Sektion zu Sektion immer
«weiss», in welcher Sektion sich ein bestimmter Lit-
zenstapel gerade befindet und welche Sektionen
leer und welche voll sind. Auf diese Weise sind
Stauungen in den Sektionen oder eine Uberfallung
von diesen ausgeschlossen.

Weitere Einzelheiten des Teilmoduls «Litzenma-
gazin», insbesondere die Klemmen Ki bis K¢ und
die Detektoren 32 sind in unserer gleichzeitig ein-
gereichten Patentanmeldung «Vorrichtung zur
Handhabung von Litzen far Kettfadeneinziehmaschi-
nen» (Referenz: 5TX/253) beschrieben.

Nachfolgend soll nun die Separierstation ST be-
schrieben werden, wobei, wie schon erwéahnt, auf
die Offenbarung der eine Separierstation far Lamel-
len mit offenen Enddsen beschreibenden US-A
5 184 380 Bezug genommen wird. Etwas verein-
facht kann gesagt werden, dass die Litzenseparie-
rung als soiche und die Mittel fir deren Durchfih-
rung bei Litzen mit geschlossenen Endésen die
gleichen sind wie bei solchen mit offenen Enddsen,
und dass der Unterschied bei der Ubergabe der se-
parierten Litzen an den fir den Transport der Litzen
an ihre Einzugsposition vorgesehenen Litzentrager
besteht.

Der Litzentrager, der in der WO-A 92/05303 be-
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schrieben ist, umfasst unter anderem zwei vertikal
beabstandete Transportebenen, in deren jeder ein
endloses Transportmittel in der Art eines Riemens
oder einer Kette gefuhrt ist. Die Transportmittel sind
mit stiftartigen Litzenhaltern versehen, in die die Lit-
zen mit ihren Enddsen eingehéngt werden. Die Mit-
tel zur Ubergabe der separierten Litzen an den Lit-
zentrager haben also die Funktion, die separierten
Litzen auf ihren Tragschienen in Richtung zum Lit-
zentrager zu verschieben und sie den Litzenhaltern
zu Ubergeben.

Zu diesem Zweck weisen die Tragschienen an
ihrem den Litzenhaltern zugewandten Ende eine U-
oder halbkreisformige Ausnehmung auf, die im Ni-
veau der Bewegungsbahn der Litzenhalter liegt und
deren freies Ende umgreift. Dadurch Uberlappen
sich die Enden der Tragschienen und der Litzenhal-
ter, so dass eine sichere Litzeniibergabe an die Lit-
zenhalter gewdhrleistet ist.

Fig. 4 zeigt eine Ansicht der unteren Separierstu-
fe der Separierstation ST in Richtung des Pfeiles IV
von Fig. 3, also von der Litzentrager her gesehen,
und Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf die untere Se-
parierstufe in Richtung des Pfeiles V von Fig. 4.
Wie in der schon mehrfach erwahnten US-A
5 184 380 beschrieben ist, ist in der Separierstufe
ein Fihrungskanal 32 fur einen Stapel von Litzen
gebildet, der durch die Forderriemen 29 und die
Anpressbiurste 31 (Fig. 3) nach vorne gegen das in
Fig. 5 rechte separierseitige Ende des Fihrungska-
nals 32 gedriickt wird. An diesem Ende ist vor dem
Fahrungskanal 32 ein Anschlag 33 angeordnet, der
an eine Fuhrungsplatte 34 angearbeitet ist.

Die vorderste Litze LI liegt ausserhalb des Fih-
rungskanals 32 und wird durch das pneumatisch
angetriebene Separiermesser 18 seitlich aus dem
Litzenstapel in eine Zwischenposition geschoben.
Dabei wird durch die Litze LI ein einem Sensor 35
zugeordneter fingerartiger Geber 36 (Fig. 6a) gegen
den Sensor 35 bewegt, wodurch ein die Separie-
rung bestatigendes Sensorsignal erzeugt wird. Die-
ses Sensorsignal 16st einen Arbeitshub des ersten
Ubergebers 19 aus, der die Litze entlang einer
Fahrungskante der Fihrungsplatte 34 vom Litzen-
stapel weg gegen den in Fig. 6a bis 6d mit dem
Bezugszeichen 37 bezeichneten Litzenhalter ver-
schiebt.

Wenn Litzen mit geschlossenen Enddsen abgear-
beitet werden, dann ragen im Bereich der Separier-
station die Tragschienen 13 von der Klemme Keg
(Fig. 3) weg frei nach vorne zu den Litzenhaltern,
und zwar Uber eine Lange von rund 25 cm. Es hat
sich gezeigt, dass die freien Enden der Tragschie-
nen 13 im Betrieb zu Vibrationen neigen, was so-
wohl die Separierung der Litzen als auch deren
Ubergabe an die Litzenhalter stérend beeinflussen
kann. Zur Verhinderung derartiger Stérungen und
zur Erméglichung einer sicheren Separierung und
Ubergabe ist an den freien Enden der Tragschie-
nen 13 im Bereich der Separierstation eine gesteu-
erte Schleuse vorgesehen, die im Normalzustand
geschlossen ist und die Tragschiene fixiert, und die
jeweils fur einen Litzendurchgang kurzzeitig geoff-
net wird.

Darstellungsgemass ist die gesteuerte Schleuse
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durch ein Paar von Klemmen 38 und 39 gebildet,
die je aus zwei Klemmbacken bestehen. Eine der
beiden Klemmbacken tragt jeweils einen vorsprin-
genden Kegel 40, der zum Eindringen in eine ent-
sprechende Bohrung der Tragschiene 13 vorgese-
hen ist. Die beiden Kegel 40 des Klemmenpaares
sind zu verschiedenen Seiten der Tragschiene 13
angeordnet, so dass der Kegel 40 der einen Klem-
me von der einen und der Kegel 40 der anderen
Klemme von der andren Seite in die Tragschiene
einfahrt.

Der Antrieb der Klemme 38, 39 erfolgt durch
eine von einem Pneumatikstossel 41 angetriebene
Kulisse 42, welche auf entsprechend ausgebildete
Enden der Klemmbacken wirkt und diese form-
schliissig antreibt. Dadurch ist die Verstellung der
Klemmen 38, 39 jederzeit voll unter Kontrolle.

Die Klemmen 38, 39 weisen einen gegenseitigen
Abstand von einigen Milimetern auf. Die Litzen-
ibergabe geht so vor sich, dass die separierte Lit-
ze LI zuerst in einem ersten Schritt vom ersten
Ubergeber 19 durch die gedffnete erste Kiemme 38
bis an die geschlossene zweite Klemme 39 (die
Position der Litze LI nach diesem ersten Schritt ist
in Fig. 4 dargestellt) und anschliessend, bei ge-
schlossener erster Klemme 38, durch die offene
zweite Klemme 39 zum Litzenhalter 37 transportiert
und in diesen eingehangt wird. Der zweite Trans-
portschritt von der zweiten Klemme 39 zum Litzen-
halter 37 erfolgt durch einen zweiten Ubergeber 43.

in den Fig. 6a bis 6d ist der Funktionsablauf bei
der Litzenseparierung und -iibergabe schematisch
dargestellt. Die in den einzelnen Figuren einge-
zeichneten Pfeile symbolisieren jeweils eine Bewe-
gung und deren Richtung, die unmittelbar vor dem
in der betreffenden Figur dargesteliten Momentan-
zustand erfolgt ist.

Fig. 6a zeigt den Momentanzustand unmittelbar
nach der Separierung. Die vorderste Litze LI ist mit
dem Separiermesse 18 seitlich aus dem Litzensta-
pel herausgeschoben oder herausgebogen worden,
wobei die Litzenendésen weiterhin an den Trag-
schienen 13 gefihrt sind. Die Litze LI hat bei ihrer
seitlichen Verschiebung den Geber 36 gegen den
Sensor 35 bewegt, der unmittelbar nach erfoigter
Separierung ein Separiersignal erzeugt. Zu diesem
Zeitpunkt ist die erste Klemme 38 der Schleuse ge-
rade gedfinet worden und die zweite Klemme 39 ist
geschiossen.

Fig. 6b zeigt den ersten Schritt der Litzenluberga-
be; dieser Zustand ist auch in Fig. 4 dargestelit.
Das durch die volistindig separierte Litze ausgelo-
ste Separiersignal des Sensors 35 hat einen Ar-
beitshub des ersten Ubergebers 19 ausgeldst, wo-
durch die separierte Litze LI von der in Fig. 6a dar-
gestellten Zwischenposition durch die offene erste
Kiemme 38 an die geschlossene zweite Klemme 39
transportiert wird. Am Ende dieser Transportbewe-
gung tritt der Abtrennfinger 20 in Aktion und trennt
durch eine Schwenkbewegung quer zur Tragschie-
ne 13 die eventueli im Bereich des Fadenauges mit
der nachsten Litze verkeilte separierte Litze LI voll-
standig vom Litzenstapel.

Sobald der erste Ubergeber 10 vollstandig aus-
gefahren ist und die separierte Litze LI die zweite
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Kiemme 39 erreicht hat, erfolgt der in Fig. 6c dar-
gestelite Funktionsschritt, der die durch die beiden
Klemmen 38 und 39 gebildete Schleuse betrifft.
Und zwar wird nun die Schleuse fur die Ubergabe
der Litze LI an den Litzenhalter 37 vorbereitet.
Dazu wird zuerst die erste Klemme 38 geschiossen
und anschliessend die zweite Klemme 39 gedffnet,
womit der in Fig. 6¢c dargestelite Zustand erreicht
ist.

Fig. 6d zeigt den zweiten und letzten Schritt der
Litzeniibergabe von der zweiten Klemme 39 auf
den Litzenhalter 37. Nach dem Offnen der zweiten
Klemme 39 wird der zweite Ubergeber 43 aus sei-
ner in den Fig. 6a bis 6¢c gezeigten Ruhelage aus-
gefahren und trifft auf die vor der jetzt offenen
zweiten Klemme 39 positionierte Litze LI. Die Litze
wird durch den zweiten Ubergeber 43 auf der Trag-
schiene 13 weiter verschoben und wird schliesslich
auf den nadelformigen Litzenhalter 37 gehangt.
Wahrend dieser Zeit hat sich der erste Ubergeber
19 in seine Ruhestellung zuriickbewegt, womit der
in Fig. 6d dargestelite Zustand erreicht ist. .

Nachdem ein entsprechender Sensor die Uber-
nahme der Litze durch die Litzenhalter 37 detektiert
hat (siehe dazu WO-A 92/05303, Fig. 3) wird auch
der zweite Ubergeber 43 in seine Ruhelage zurick-
bewegt und die zweite Klemme 39 wird geschlos-
sen. Dann wird die erste Klemme 38 gedffnet und
das Separiermesser 18 wird in seine Ausgangslage
seitich neben dem Fuhrungskanal 32 zuriickbe-
wegt. Damit kann die vorderste Litze des Litzensta-
pels aus dem Fihrungskanal 32 heraustreten und
durch eine entsprechende Querbewegung des Se-
pariermesser 18 separiert werden, womit dann wie-
der der in Fig. 6a dargestelite Momentanzustand
erreicht ist.

in den Fig. 4 und 5 ist die auf der unteren Profil-
schiene 16 montierte untere Stufe der Separierstati-
on ST (Fig. 3) dargestellt; die obere Stufe ist spie-
gelbildlich dazu an der oberen Profilschiene 17
montiert, wobei der Abtrennfinger 20 Bestandteil
der oberen Stufe bildet. Der Abtrennfinger 20 kann
als sogenannter Zwillings- oder Tandemfinger aus-
gebildet sein und eine stimmgabelférmige Gestalt
aufweisen. Dieser Tandemfinger wird bei der Sepa-
rierung von Litzen mit offenen Enddsen verwendet.

Die dargestelite und beschriebene Separierstati-
on fur Litzen mit geschlossenen Enddsen eignet
sich selbstverstandlich auch fur die Separierung
von Litzen mit offenen Enddsen, sie ist aber auf-
wendiger und teuerer als die in der US-A 5 184 380
beschriebene Separierstation fur Litzen mit offenen
Endosen.

Patentanspriiche

1. Litzensepariervorrichtung fur Kettfadeneinzieh-
maschinen, mit Tragschienen zum Speichern der
Litzen in Form eines Stapels, mit einem Abteilorgan
zum seitlichen Herausschieben der jeweils vorder-
sten Litze aus dem Stapel in eine Zwischenposition
und mit einem ersten Ubergabemittel zum Trans-
port der Litzen von der Zwischenposition in Rich-
tung auf einen Litzentrager fir den Transport der
Litzen an ihre Einzugsposition, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass im Bereich zwischen der Zwischen-
position und dem Litzentrager (37) eine eine ge-
steuerte Klemme (38, 39) zum Halten der Trag-
schienen (13) aufweisende Schleuse vorgesehen
ist, und dass diese Schleuse jeweils fiir den Trans-
port einer separierten Litze (LI) zum Litzentrager
(37) kurzzeitig gedffnet ist.

2. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schieuse eine im
Abstand von der ersten Klemme (38) angeordnete
zweite gesteuerte Klemme (39) aufweist, und dass
der Transport der separierten Litzen (LI) schrittwei-
se von der Zwischenposition an die zweite Klemme
und von dieser an den Litzentrager (37) erfolgt, wo-
bei wahrend des ersten Transportschritts die zweite
Klemme und wahrend des zweiten Transportschritts
die erste Klemme geschlossen ist.

3. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 2,
gekennzeichnet durch ein zweites Ubergabemittel
(43), wobei das erste Ubergabemittel (19) fir den
ersten Transportschritt von der Zwischenposition an
die zweite Klemme (39) und das zweite Ubergabe-
mittel fir den zweiten Transportschritt von der zwei-
ten Klemme zur Litzentrager (37) vorgesehen ist.

4. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass jede der beiden ge-
steuerten Klemmen (38, 39) eine aus zwei Klemm-
backen bestehende Klemmzange aufweist, und
dass zum Offnen und Schliessen der Klemmen bei-
de Klemmbacken betatigt sind.

5. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmbacken
von einem gemeinsamen Antrieb (41, 42) form-
schlissig angetrieben sind.

6. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb eine
pneumatisch betatigbare und auf die Klemmbacken
wirkende Kulisse (42) aufweist.

7. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kiemmbacken
als zweiarmige Hebel ausgebildet und auf
Schwenkachsen gelagert sind, und dass das eine
Ende der Klemmbacken zum Eingriff mit der Trag-
schiene (13) und das andere Ende zum Eingriff mit
der Kulisse (42) des Antriebs vorgesehen ist.

8. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem genannten
einen Ende einer der Kiemmbacken jeder Klemme
(38, 39) ein nasenartiges, zum Einrasten in eine
entsprechende Bohrung der Tragschiene (13) vor-
gesehenes, Fixierorgan (40) angeordnet ist.

9. Litzensepariervorrichtung nach einem der An-
spriche 3 bis 8, bei welcher das erste Ubergabe-
mittel (19) durch einen in Langsrichtung (A) der
Tragschienen (13) hubverstellbaren Stéssel gebildet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Uber-
gabemittel (43) ebenfalls durch einen im wesentli-
chen in Langsrichtung (A) der Tragschienen (13)
hubverstellbaren Stdssel gebildet, und dass dieser
ober- oder unterhalb des das erste Ubergabemittel
bildenden Stéssels angeordnet ist.

10. Litzensepariervorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Stdssel
getrennte Antriebe aufweisen und so gesteuert
sind, dass der fur den ersten Transportschritt vor-
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gesehene Stossel (19) nicht vor Beginn des zwei-
ten Transportschritts in seine Ausgangslage zurlick-
bewegt ist.
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