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64 Verfahren und Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Scharmaschine.

@ Zur Fadenkreuzbildung werden mit einer Teilvorrich-

tung (35) Einzelabschnitte (38, 39} lber einen Faden-
teilverband (22) geschoben und auf beiden Seiten mitein-
ander verbunden (63). Dadurch werden an jedem Schar-
band individuelle Trennelemente (23) gebildet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Scharma-
schine gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1
bzw. von Anspruch 16. Ein derartiges Verfahren
bzw. eine derartige Vorrichtung dient dazu, einzel-
ne Gruppen von Webkettfaden auf die Schértrom-
mel aufzuwickeln. Die Fadenteilung kann dabei dazu
dienen, um sogenannte Fadenkreuze zu bilden, wel-
che spater Weiterverarbeiten, z.B. das Aneinan-
derkniipfen der Kettfiden erleichtern. Beim
Schlichten der Kettfaden kann die Fadenteilung
aber auch dazu dienen, dass die Kettfaden mit ei-
nem ausreichenden Zwischenabstand durch das
Schlichtebad gefithrt werden kénnen.

Das Einlegen von Trennelementen zwischen ein-
zelne Fadenteilverbéande wird auch heute noch in
vielen Fallen von Hand durchgefiihrt. Es sind aber
auch bereits Verfahren und Vorrichtungen zur Au-
tomatisierung dieses Prozesses bekannt geworden.
So wird z.B. geméass der CH-A 662 368 eine
Teilschnur mit Hilfe einer flexiblen Flachstahllitze
durch die reihenweise aufgewickelten Scharbander
auf der Trommel durchgezogen. Nach jedem fertig
gewickelten Schéarband wird die Flachstahllitze und
damit auch die daran befestigte Teilschnur mit einer
speziellen Vorrichtung um eine Schérbandbreite
weiter gezogen. Der Nachteil dieses Verfahrens
besteht darin, dass die Teilschnur durch samtliche
Schérbander einer Schartrommel gleichzeitig hin-
durchgefihrt ist, so dass die individuelle Abgren-
zung einzelner Bander nicht mdglich ist. Ein weite-
rer Nachteil besteht darin, dass mit zunehmendem
Wicklungsumfang der Anpressdruck der Wicklun-
gen steigt, so dass die Teilschnur nur noch mit gros-
sem Kraftaufwand durchgezogen werden kann und
die Gefahr einer Fadenverletzung besteht. Das
Verfahren wird denn auch nur fiir Kurzketten ein-
geseizt, bei denen nur relativ geringe Schérband-
l&ngen aufgewickelt werden.

Ein weiteres automatisiertes Verfahren ist bei-
spielsweise durch die JP-B 622 055 bekannt gewor-
den. Demgemass werden zwei parallele Rohre {iber
den gedffneten Fadenverband geschoben, wobei
die Rohre in eingeschobener Position an ihren En-
den durch einen fest angeordneten Rohrbogen ver-
bunden werden, der an seinem inneren Kriimmungs-
radius mit einem Schlitz versehen ist. Anschlies-
send wird mittels Pressluft bzw. Vakuum ein
Trennfaden durch das eine Rohr eingefilhri, am
Rohrbogen umgelenkt und durch das andere Rohr
wieder zuriickgefithrt, so dass eine Fadenschieife
gebildet werden kann, die nach dem Zuriickziehen
der beiden Rohre automatisch verknipfbar ist. Mit
diesem Verfahren lassen sich zwar individuelle
Schérbander unterteilen. Alierdings ist das Verfah-
ren ausserst schwierig zu handhaben, da die Umlen-
kung des Trennfadens um 180° und die Schieifenbil-
dung sehr storanfallig sind.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit dessen Hilfe sich die Fadenteilung bei gerin-
ger Stdranfalligkeit weitgehend automatisieren
lasst. Ausserdem soll das Verfahren den nachfol-
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genden Wickelprozess nicht beeinflussen und es
soll keine Gefdhrdung der einzelnen Faden bzw.
Schérbéander staitfinden. Der Vorgang der Faden-
teilung soll weitgehend dem altbekannten manuelien
Verfahren entsprechen, ohne dessen potentielle
Fehlerquellen aufzuweisen. Die Vorrichtung soll
leicht steuerbar sein und einen méglichst geringen
Bedienungs- und Wartungsaufwand erfordern. Die-
se Aufgabe wird erfindungsgeméss durch ein Ver-
fahren gelost, das die Merkmale von Anspruch 1
aufweist. In vorrichtungsmassiger Hinsicht wird die
Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen
von Anspruch 16 geldst.

Die parallele Einfilhrung separater Einzelab-
schniite und deren nachtragliche Verbindung zu ei-
nem kompakien Trennelement lasst sich wesentlich
leichter handhaben als das stéranféllige Durchzie-
hen oder Durchschiessen eines einzelnen Trennfa-
dens. Die Einzelabschnitte kénnen dabei von ganz
unterschiedlicher Beschaffenheit und Konfigura-
tion sein, so dass sich z.B. auch bandférmige
und/oder relativ steife Materialien verarbeiten las-
sen. Durch die Verwendung unterschiedlicher Far-
ben fir die beiden Einzelabschnitte lassen sich
auch optische Effekte erzielen, so dass z.B. ein
Verdrehen eines einzelnen Schérbandes beim B&u-
men sofort erkannt werden kann. Die Trennelemen-
te konnen, bezogen auf die Relativiage der Schér-
trommel, an jeder beliebigen Stelle eingefihrt wer-
den, und es sind auch verschiedene Kombinationen
von Trennelementen denkbar. So kénnen z.B. fiir
die Fixierung eines Fadenkreuzes auf beiden Seiten
der Kreuzungslinie der beiden Fadenteilverbinde
entweder nur an einem oder an beiden Teilverb&n-
den Trennelemente angebracht werden. Durch ein
geringfligiges Einschniiren der abzutrennenden Fa-
denteilverbénde kénnen die Verbindungsstellen der
Einzelabschnitte auf oder innerhalb der Normalbrei-
te des Fadenverbandes angebracht werden. Damit
wird die Beeintrachtigung benachbarter Schérban-
der durch die Verbindungsstellen zuverlédssig aus-
geschaltet.

Mit Hilfe der stabartigen Halteelemente der Vor-
richtung lassen sich die beiden Einzelabschnitte mii-
helos auch Uber grossere Schérbandtiefen einfiih-
ren. Da die Einfiihrung ohne Kontakt mit dem Faden-
verband staftfindet, lassen sich auch Klebebénder
oder Haftbénder verarbeiten. Die Steuerung der
Vorschub- bzw. der Riickzugsbewegung einzeln
oder synchron erfolgt besonders einfach (ber
Druckmittelzylinder. Ein ausreichendes Vorratsma-
gazin an jedem Halteelement sorgt dafiir, dass még-
lichst viele Trennvorgange automatisch durchge-
fuhrt werden konnen, ohne dass ein Wartungsauf-
wand erforderlich ist.

Weitere Vorteile und Einzelmerkmale ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung und aus
den Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1 eine Scharaniage in Seitenansicht und
schematisch stark vereinfacht,

Fig. 2 den Schérbandaufbau auf einer Schér-
trommel mit eingefiihrten Trennelementen,

Fig. 3 die Fadenfeldbewegung zur Fachbildung
fur die Einfithrung eines ersten Trennelementes,
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Fig. 4 die Fadenfeldbewegung zur Fachbildung
fur die Einfihrung eines nachfolgenden zweiten
Trennelementes,

Fig. 5a eine Seitenansicht eines Fadenkreuzes
mit je einem Trennelement auf beiden Seiten,

Fig. 5b die Seitenansicht eines Fadenkreuzes mit
je zwei Trennelementen auf beiden Seiten,

Fig. 6a bis Fig. 6n die Bewegungsablaufe fir die
Erzeugung eines Fadenkreuzes gemass Fig. 5a,

Fig. 7 eine Draufsicht auf ein Fadenkreuz an ei-
nem Fadenverband geméss Fig. 5a, und

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung eines
Trennelementes an einem Fadenteilverband.

Wie in Fig. 1 dargestellt, besteht eine Schérania-
ge 1 im wesentlichen aus der Scharmaschine 2 und
aus dem Spulengatter 3. Auf dem Spulengatter 3
sind eine Mehrzahl von Spulen 4 aufgestecki, de-
ren Faden 5 je einen Fadenspanner 6 passieren,
der die gewiinschte Fadenspannung erzeugt. An-
schliessend passiert jeder Faden 5 einen Faden-
wéchter 7, an dem die Daseinskontrolle des Fadens
vorgenommen wird.

Vom Spulengatter 3 gelangen die Féaden frei ge-
spannt direkt zum Kreuzriet 8, in welchem die Faden
5 eine bestimmte Lage und Reihenfolge erhalten. An-
schliessend werden die Faden durch das Scharriet
9 gefiihrt, in welchem die Faden auf die gewlinschte
Schérbandbreite zusammengefiihrt werden, um der-
art als Fadenverband 10 Uber eine Umienkrolle 11
auf an sich bekannte Weise auf die Schartrommel 12
aufgewickelt zu werden.

Aus Fig. 2 ist ersichilich, dass die Schértrommel
12 aus einem zylindrischen Teil 13 und aus einem Ko-
nusteil 14 besteht. Die einzelnen Bander 15a, 15b
usw. werden dadurch nicht vertikal Ubereinander,
sondern horizontal versetzt aufgewickelt. Damit
wird eine Lockerung der Féaden auf der Schéartrom-
mel 12 verhindert.

Nach dem Wickeln sémtlicher Bénder 15a bis 15n
auf der Schértrommel 12 werden diese gemeinsam
von der Schértrommel 12 auf den Kettbaum 16 umge-
wickelt bzw. gebaumt.

Beim Zusammensetzen der Webketten muss er-
sichtlicherweise die durch das Kreuzriet 8 vorbe-
stimmte Lage der Faden aufrechterhalten werden.
Zu diesem Zweck werden am Anfang und am Ende
der Webkette oder gof. dazwischen Fadenkreuze
zur Vereinzelung der Faden 5 erstellt, deren Lage
in den Fig. 1 und 2 mit den Positionen 30, 31 und 32
bezeichnet ist. Dabei ist 30 bezogen auf die Schér-
trommel 12 ein Anfangsfadenkreuz, 31 ein Endfa-
denkreuz und 32 ein Zwischenfadenkreuz. Wie aus
den Fig. 5, 7 und 8 ersichtlich ist, werden die einzel-
nen Fadenkreuze 33 durch Trennelemente 23 und
29 fixiert, welche jeweils wenigstens einen Faden-
teilverband vor und nach dem Fadenkreuz 33 fest-
halten.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, besteht ein einzel-
nes Trennelement 23 oder 29 aus zwei separaten
Einzelabschnitten 38 und 39, welche auf beiden Sei-
ten des Fadenteilverbandes an den Verbindungs-
stellen 63 miteinander verbunden sind. Mit derarti-
gen Trennelementen, die scharbandweise einge-
setzt werden, konnen aber nicht nur Fadenkreuze
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fixiert werden. Vielmehr ist es auch mdglich, einzel-
ne Fadenteilverbande zur Bildung einer Schlichte-
teilung hintereinander mehrfach aufzuteilen, so
dass die Distanz zwischen den aufgeteilien Faden
eines einzeinen Teilverbandes zunimmt. Die Bildung
eines Fadenkreuzes wird nachstehend anhand der
Fig. 3 und 4 sowie 6a bis 6n noch genauer beschrie-
ben.

Das Einfilhren der Einzelabschnitte 38, 39 eines
einzelnen Trennelements erfolgt beispielsweise mit
Hilfe einer Teilvorrichtung 35, welche verschiebbar
am Schartisch 34 angeordnet ist. Gemass Fig. 6a
bis 6n besteht die Vorrichtung aus zwei paralle! an-
geordneten und planparallel zum Fadenverband 10
verschiebbaren, stabformigen Halteelementen 44
und 45. Die Halteelemente kénnen mit Hilfe von bei-
spielsweise pneumatischen Hubzylindern 48, 49
ausgefahren und wieder eingezogen werden, wobei
sowohl ein zeitlich versetzter als auch ein synchro-
ner Bewegungsablauf mdglich ist. Jedem Halteele-
ment ist eine Rolle 36 bzw. 37 zugeordnet, auf dem
ein grosserer Vorrat des Bandmaterials zur Bildung
der Einzelabschnitte 38 und 39 aufgerollt ist. Am
Ende jeder Haltevorrichtung 44, 45 ist eine Klemm-
vorrichtung 42, 43 angeordnet, an welcher die Ein-
zelabschnitte festgehalten werden kdnnen. Auf die-
se Weise lassen sich die Einzelabschnitte relativ
leicht in den aufgespannten Fadenverband einfiih-
ren, miteinander verbinden und abirennen, wie
nachstehend noch beschrieben wird. Selbstver-
stindlich ware die Einfiihrung und Verbindung der
Einzelabschnitte auch noch auf andere Weise zu
erreichen. So kénnten die Einzelabschnitte 2.B. oh-
ne die Unterstlitzung von Halteelementen einge-
schossen werden, oder sie kénnten anstelle einer li-
nearen Bewegung seitlich eingeschwenkt werden.
Anstelle der Kiemmvorrichtungen kénnten die Ein-
zelabschnitte z.B. auch durch Vakuum oder auf an-
dere Weise festgehalten werden.

Soll nun beispielsweise bei der dargestellten Vor-
richtung ein Fadenkreuz geschlagen werden, spielt
sich folgender Vorgang ab:

Die Ausgangsposition ist in Fig. 1 dargestellt, wo-
bei die Faden 5 von den Fadenwachtern 7 her fa-
cherartig bis zur Umlenkrolle 11 eingefiihrt werden.
Der Fadenverband 10 wird erst nach dem Auflauf-
punkt auf die Umlenkrolle 11 zum eigentlichen Schér-
band geformt. Wie in Fig. 3 dargestellt, miissen zu-
néchst die Faden 5 vor dem Kreuzriet 8 mit Hilfe der
beiden Stabe 17 auf eine Ebene gebracht werden.
Anschliessend wird das Kreuzriet 8 in Pfeilrichtung
19 nach unten bewegt, wobei die zwischen jedem
zweiten Zahn 21 angebrachten oberen Létstellen 20
jeden zweiten Faden aus der Ebene 18 nach unten
auslenken, so dass ein Fadenteilverband 22 gebil-
det wird. Auf diese Weise entsteht ein Fach 24 zwi-
schen den aufgespannten Faden.

Um das Fach 24 zu vergréssern und damit die
Einfihrung des Trennelements 23 zu erleichtern, ist
es zweckméssig, gleichzeitig das Scharriet 9 aus
der Arbeitsposition in Pfeilrichtung 25 gegen das
Kreuzriet 8 zuriickzunehmen. Die vorstehend be-
schriebene Vorrichtung 35 wird aus der in Fig. 6a
dargesteliten Ruheposition in Pfeilrichtung 51 ge-
mass Fig. 6b in die Arbeitsposition gefahren. Dabei
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wird die Vorrichtung gleichzeitig in Pfeilrichtung 52
so0 weit abgesenkt, bis die Mittelachse 53 zwischen
den beiden stabformigen Halteelementen etwa auf
der gleichen Ebene liegt wie der ausgelenkte untere
Fadenteilverband 22.

Nach dem Erreichen dieser Arbeitsposition kén-
nen, wie in Fig. 6¢ dargestellt, die beiden Druckmit-
telzylinder 48 und 49 aktiviert werden, so dass die
an den Bolzen 46 und 47 befestigten stabformigen
Halteelemente 44 und 45 Uber den unteren Faden-
teilverband geschoben werden. Dabei kann das
obere Halteelement 44 ungehindert in das Fach 24
eindringen. Beim Ausfahren der beiden Halteele-
mente werden die Einzelabschnitte 38 und 39 von
den beiden Rollen 36, 37 abgewickelt. Die Einzelab-
schnitte werden vorne an den Klemmvorrichtungen
42 und 43 festgehalten.

In den Fig. 6d und 6e ist ein Zwischenschritt dar-
gestellt, der die Anbringung der Trennelemente er-
leichtert. Von unten her werden die beiden Bolzen
55 und 56 seitlich gegen den unteren Fadenteilver-
band 22 angelegt und in Pfeilrichtung 53 und 54 auf-
einander zu bewegt. Die Randstellen 57 des Faden-
teilverbands werden dabei zusammengeschoben,
so dass sich die Breite des Fadenteilverbandes 22
gegeniber der normalen Bandbreite verringert.

Nach der Verschmélerung der Bandbreite wird
gemass Fig. 6e auf beiden Seiten je eine Verbin-
dungs- und Trennzange 58 und 59 Gber den oberen
Einzelabschnitt 38 eingefiihrt. Auf gleicher Héhe,
aber unterhalb des unteren Einzelabschnitts 39
wird je ein Verbindungs- und Trenntisch 60 mit nicht
néher dargestellten Miiteln eingefiihrt. Diese Ver-
bindungs- und Trennwerkzeuge liegen, bezogen auf
ihre Relativiage zur Schérbandbreite, auf dem
durch das Zusammenschieben des unteren Faden-
teilverbandes 22 gewonnenen Raum innerhalb der
Scharbandbreite.

Im Anschluss daran werden die Verbindungs-
und Trennzangen 57 und 58 aktiviert, so dass ge-
mass Fig. 6f die beiden Einzelabschnitte 38, 39 auf
jeder Seite des unteren Fadenteilverbandes 22 mit-
einander verbunden werden. Dabei kann z.B. die
Verbindung mit Hilfe einer Verbindungsklinge 61 er-
folgen, wobei eine daneben liegende Trennklinge 62
gleichzeitig die Einzelabschnitte seitlich auf die ge-
wiinschte Lange abirennt. Nachdem der untere Fa-
denteilverband 22 derart fixiert ist, konnen die bei-
den Bolzen 55 und 56 wiederum durch nicht gezeich-
nete Miite! ausgefahren und entfernt werden. Die
Teilvorrichtung 35 kann gemass Fig. 6g wieder in
Pfeilrichtung 50 in eine Grundstellung zuriickgefah-
ren werden. Durch nicht nZher dargestellte Mittel
werden die Reste der abgetrennten Einzelabschnit-
te entfernt und in den Klemmvorrichtungen 42 und
43 wiederum neue Anfange 40 und 41 der oberen
und unteren Einzelabschnitte eingehangt. Die Teil-
vorrichtung 35 ist nun fiir die Erstellung des zwei-
ten Trennelements 29 vorbereitet.

Das Einbringen des zweiten Trennelements 29 ist
in Fig. 4 dargestelll. Dazu muss zunachst die
Schéaranlage 1 im Kriechgang um einige Zentimeter
weiter bewegt werden, wonach sie wiederum stoppt.
Anschliessend wird das Kreuzriet 8 in Pfeilrichtung
26 nach oben ausgelenkt, wobei durch die unteren
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Lotstellen 27 der Fadenteilverband 22 nach oben
ausgelenkt wird und so wiederum ein Fach 24 bildet.
Der zweite Fadenteilverband 28 verbleibt, gehalten
durch die beiden Stabe 17, nach wie vor in der glei-
chen Ebene.

Geméss Fig. 6h fahrt nun die Trennvorrichtung
35 in Pfeilrichtung 64, so dass die Mitielachse 53
etwa auf der Ebene des nach oben ausgelenkten
Fadenteilverbandes 22 liegt. Zur besseren lllustra-
tion wurde das in Fadenlaufrichtung auf die Schar-
trommel 12 bereits weiter transportierte erste Trenn-
element 23 eingezeichnet. In Wirklichkeit kreuzen
die Faden des durch das Trennelement 23 zusam-
mengehaltenen Fadenteilverbandes 22 den zweiten
Fadenteilverband 28 und gelangen nach oben in die
in Fig. 6h dargestellte Ebene.

Das zweite Trennelement 29 wird nun in nicht n&-
her dargestellten Schritten auf die gleiche Weise
eingefithrt und befestigt wie das erste Trennele-
ment 23, so dass geméss Fig. 6n die beiden Trenn-
elemente 23 und 29 unterhalb und oberhalb des an-
deren Fadenteilverbandes 28 bzw. der Ebene 18 lie-
gen. Im Bereich des Fadenkreuzes liegen die beiden
Fadenteilverbande 22 und 28 unmittelbar nebenein-
ander, so dass sich praktisch das in Fig. 6n darge-
stelite Bild ergibt. Das auf die beschriebene Weise
hergestellte Fadenkreuz 33 ist symbolisch in Fig. 5a
dargestellt.

Aus der Draufsicht auf das Fadenkreuz geméss
Fig. 7 ist die seitliche Lage der Trennelemente 23
und 29 ersichtlich. Die Verbindungsstellen 63 zwi-
schen den Einzelabschnitten liegen innerhalb der
Schérbandbreite und die Gesamtbreite der Trenn-
elemente entspricht etwa der Scharbandbreite. Da-
durch ist sichergestelit, dass bei den nebeneinan-
der liegenden Scharbandern 15a bis 15n auf der
Schartrommel 12 die einzelnen Trennelemente den
Wickelaufbau nicht storen, wie aus Fig. 2 ersichi-
lich ist. Die Trennelemente liegen bei der Fa-
denkreuzbildung bei den einzelnen Bandern immer
auf der gleichen Ebene, und zwar sowohi bezogen
auf ihre Winkelposition als auch bezogen auf ihre
Durchmesserposition. Bei der Bildung einer Schlich-
teteilung kdnnen allerdings mehrere Trennelemente
an einem Schérband versetzt hintereinander ange-
ordnet sein.

Wie aus Fig. 5b ersichtlich ist, kann die Fa-
denkreuzbildung auch so erfolgen, dass an beiden
Fadenteilverbénden 22 und 28 auf beiden Seiten
des Fadenkreuzes je ein Trennelement angebracht
wird. Die Teilvorrichtung 35 konnte dabei so ausge-
bildet sein, dass sie die beiden Ubereinander liegen-
den Trennelemente gleichzeitig einfiihren und an-
bringen kann.

Die Einzelabschnitte zur Bildung der Trennele-
mente kdnnen aus ganz unterschiedlichen Materia-
lien wie Kunststoff, Textilien, Metallfolien usw. ge-
bildet sein. Dementsprechend sind auch vielseitige
Méglichkeiten bei der Verbindung der beiden Ein-
zelabschnitte denkbar. In bestimmten Fallen kann
es von besonderer Bedeutung sein, dass die Trenn-
elemente am Fadenteilverband verschiebbar ange-
ordnet sind. In anderen Féllen kann es aber auch
wiinschenswert sein, dass die beiden Einzelab-
schnitte jeden einzelnen Faden des Fadenteilver-
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bandes fixieren, was z.B. mit Hilfe eines Klebban-
des denkbar wére.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fadenteilung an einer Scharma-
schine, bei dem zwischen die zur Fachbildung auf-
gespannten Faden eines Fadenverbandes ein flexi-
bles Trennelement zur Abgrenzung von Fadenteil-
verbanden eingefiihrt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das Trennelement (23, 29} in der Form von
zwei parallelen Einzelabschnitten (38, 39) Uber ei-
nen Teilverband in den aufgespannten Fadenver-
band eingefiihrt wird und dass anschliessend die
beiden Abschnitte auf beiden Seiten des Fadenteil-
verbandes miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bildung eines Fadenkreuzes hin-
tereinander vor- und nach dem Fadenkreuz ein
Trennelement (23, 29) angeordnet wird, das jeweils
einen Fadenteilverband fixiert und von einem letzte-
ren kreuzenden und nicht fixierten Fadenteilver-
band abtrennt (Fig. 5a).

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bildung eines Fadenkreuzes hin-
tereinander vor und nach dem Fadenkreuz an jedem
Fadenteilverband ein separates Trennelement an-
geordnet wird (Fig. 5b).

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelabschnitie
mittels Hilfselementen (44, 45) von der Seite her in
den Fadenverband eingefithrt und auf die erforder-
liche Lange abgetrennt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hilfselemente gleichzeitig in den
Fadenverband eingefiihrt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der durch das
Trennelement erfasste Fadenieilverband vor dem
Verbinden der Einzelabschnitte in der Breite zusam-
mengeschoben wird und dass die dusseren Enden
der Verbindungsstellen (63) der Einzelabschnitte
auf oder innerhalb der Normalbreite des Fadenver-
bandes angebracht werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelabschnitte
von je einer Rolle (36, 37) abgewickelt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Bildung des
Trennelementes ein Kunststoffband verwendet
wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Bildung des
Trennelementes ein Klebeband verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Bildung des
Trennelementes ein Haftband verwendet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass fir die Bildung des
Trennelementes Einzelabschnitte von unterschiedli-
cher Farbe verwendet werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelabschniite
miteinander verschweisst werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelabschnitte
miteinander verklebt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelabschnitte
miteinander vernietet, verklemmt oder verpresst
werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Fachbildung zwi-
schen zwei Fadenteilverbénden das Kreuzriet in et-
wa vertikaler Richiung verschoben wird, dass das
Scharriet in Richtung gegen das Kreuzriet verscho-
ben wird und dass die Einzelabschnitte zwischen
Scharriet und Schartrommel eingeflhrt werden.

16. Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Schér-
maschine, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit wenigstens einem Hilfselement zum
Einfihren eines flexiblen Trennelementes zwischen
die zur Fachbildung aufgespannten Faden eines Fa-
denverbandes, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (35) im Abstand zueinander und paral-
lel verschiebbare, stabartige Halteelemente (44,
45) aufweist, an deren Enden je ein Einzelabschnitt
des Trennelements mittels einer Klemmvorrichtung
(42, 43) kiemmend erfassbar ist, und dass in der
Vorschubachse der Halteelemente im Abstand zu-
einander zwei Verbindungsvorrichtungen (58, 59)
zum Verbinden der beiden Einzelabschnitte ange-
ordnet sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Halteelemente pneumatisch,
hydraulisch oder elekirisch anireibbar sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Halteelement ein
Vorratsmagazin (36, 37) fir die Aufnahme einzel-
ner oder zusammenhéngender Einzelabschnitte zu-
geordnet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Sei-
ten des Fadenverbandes je ein Einschniirelement
angeordnet ist, wobei die beiden Einschniirelemente
an den mit dem Trennelement zu versehenden Fa-
denteilverband anlegbar und zum Einschniiren des-
selben aufeinander zu bewegbar sind.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass sie (35) relativ
zum Fadenverband verschiebbar angeordnet ist.
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