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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Vorgarnspulengatter
fur eine Ringspinnmaschine mit mindestens zwei durch
Langstrager gebildete Gatterreihen, die mit Vorgarnspu-
len bestlickbar sind, wobei die Langstrager Uber Quer-
profile an vertikalen Gatterstangen abgestitzt sind.
[0002] Vorgarnspulengatter sind im Zusammenhang
mit Ringspinnmaschinen in verschiedenen Ausfihrungs-
formen seit langem bekannt und in zahlreichen Patent-
anmeldungen zum Teil ausfiihrlich beschrieben.

[0003] Inder DE 297 12 880 U1 ist bspw. ein Vorgarn-
spulengatter beschrieben, welches aufjeder Maschinen-
seite einer Ringspinnmaschine Uber drei Gatterreihen
verfugt, die jeweils mit Vorgarnspulen bestlickbar sind.
Die Vorgarnspulen sind dabei tGber so genannte Spulen-
hangetrager an Langstrager des Vorgarnspulengatters
angeschlossen, wobei die Langstrager ihrerseits Uber
Querprofile an vertikalen Gatterstangen des Vorgarn-
spulengatters abgestutzt sind. Die von den Vorgarnspu-
len abgezogenen Vorgarnlunten laufen, jeweils tGber ver-
schiedene Luntenfiihrungen gefiihrt, in die Streckwerke
der Ringspinnmaschine ein.

[0004] Ein vergleichbares Vorgarnspulengatter ist
auch in der DE 10 2007 007 864 A1 beschrieben. Bei
diesem bekannten Vorgarnspulengatter sind die Vor-
garnspulen ebenfalls tber Spulenhdngetrager an die
Langstrager des Vorgarnspulengatters angeschlossen,
allerdings sind die Langstrager hier als Hangeschienen
ausgebildet. Die Spulenhangetrager sind aullerdem
durch Verbindungselemente zu so genannten Hangewa-
genzigen zusammengeschlossen, durch die eine zeit-
nahe Versorgung der Arbeitsstellen der Ringspinnma-
schine sichergestellt werden kann. Das heif3t, die vor
Beginn eines Spinnprozesses mit frischen Vorgarnspu-
len bestickten Hdngewagenzuge sorgen nicht nur ord-
nungsgemal fiir frisches Vorlagematerial, sondern for-
dern nach Beendigung des Spinnprozesses auch die
leergesponnenen Hilsen zeitnah ab.

[0005] Durch solche mit Vorgarnspulen besttickten, im
Vorgarnspulengatter positionierbare Hangewagenziige
ist zwar wahrend des laufenden Spinnprozesses eine
gute Versorgung der Ringspinnmaschinen mit frischem
Vorgarn gewabhrleistet, allerdings ist es oft relativ schwie-
rig, den genauen Zeitpunkt zu ermitteln, an dem die
Vorgarnspulen leergelaufen sind und ausgetauscht wer-
den mussen.

[0006] Das heifdt, bei solchen Vorgarnspulengattern
gestaltet sich die Berechnung der so genannten Rest-
laufzeit einer Garnpartie oft relativ schwierig und ist letzt-
endlich meistens recht ungenau.

[0007] Wie in der EP 0 321 404 B1 beschrieben, wird
die im Vorgarnspulengatter einer Ringspinnmaschine
befindliche Restgarnmenge bspw. oft Gber den Ver-
brauch der Ringspinnmaschine berechnet. Das durch
die EP 0 321 404 B1 bekannte Vorgarnspulengatter
verfugt bspw. Uber Vorrichtungen, mit denen wahrend
des Spinnbetriebes die Léange des von den Vorgarnspu-
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len abgewickelten Garnes gemessen wird. Aus diesen
Messlangen werden dann die auf den Vorgarnspulen
verbliebenen Restfadenlangen und aus diesen die Rest-
laufzeitder Garnpartie berechnet. Da bei dieser Methode
immer von vollen Vorgarnspulen ausgegangen wird, ist
allerdings oft nicht ganz klar, welche Garnmenge tat-
sachlich noch im Vorgarnspulengatter verfigbar ist.
[0008] Zur Optimierung des Betriebes von Spinnerei-
anlagen sind in der Vergangenheit auch verschiedene
weitere Betriebsverfahren vorgeschlagen worden, die
allerdings meistens recht aufwendig und damit in der
Regel recht kostenintensiv sind.

[0009] Die DE 3216218 A1 bezieht sich auf Verfahren
und Vorrichtungen zum Betreiben einer Spinn- oder
Zwirnmaschine mit einer Vielzahl von Vorlagepackun-
gen. Hierbei soll durch besondere Konstruktionen und
Verfahren die Maschine auch wahrend der bedienungs-
losen Zeit in mdglichst optimaler Weise ausgenutzt wer-
den. Dabei kdnnen beispielsweise vor Beginn einer be-
dienungslosen Zeit die Restlaufzeiten aller Vorlagepa-
ckungen ermittelt und die in der bevorstehenden bedie-
nungslosen Zeit voraussichtlich auslaufenden Vorlage-
packungen zur Gelegenheit des vorgezogenen Austau-
sches angezeigt werden. Eine andere Mdglichkeit be-
steht darin, die Restlaufzeiten aller Vorlegepackungen
zu ermitteln und eine verminderte Maschinengeschwin-
digkeit zu errechnen, bei welcher eine wahlbare Hochst-
zahl von auslaufenden Vorlagepackungen wahrend der
bevorstehenden bedienungslosen Zeit nichtiberschrit-
ten wird. Hierbei finden beispielsweise Vorgarnfuhler,
welche mit jeder Vorlagespule verbunden sind, und ein
Laufzeitrechner Anwendung.

[0010] Das heildt, jeder der zahlreichen Spulenhange-
trager fiir die Vorlagespulen ist mit einer eigenen Sensor-
einheit ausgestattet. Eine solche Ausfihrungsform er-
zielt zwar eine extrem hohe Genauigkeit bei der Ermitt-
lung der Restlaufzeit, ist zwar relativ aufwendig in der
Umsetzung.

[0011] Die DE 3527473 A1 bezieht sich auf ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Ermittlung des Fllstan-
des einer Vielzahl von Vorlagespulen im Gatter einer
Spinn- oder Zwirnmaschine. Hierbei wird der Durchmes-
ser der Vorlagespulen aufeinanderfolgend wiederholt
abgetastet, jeder abgetastete Durchmesserwert mit ei-
nem einem Minimaldurchmesser entsprechenden Wert
verglichen und bei Unterschreiten des Minimaldurch-
messerwertes durch einen abgetasteten Durchmesser-
wert ein Auswertsignal ausgeldst. Die erfindungsge-
male Vorrichtung ist gekennzeichnet durch mindestens
eine Lichtschranke auf einer parallel zu einer Reihe Vor-
lagespulen verlaufenden, mit gegebener Geschwindig-
keit bewegten Transporteinrichtung, ein mit der Licht-
schranke verbundenes Messglied und einen sowohl
mit der Lichtschranke als auch mit dem Messglied ver-
bundenem Vergleicher.

[0012] Durch die EP 0 512 442 A1 sind bspw. ein
Verfahren und eine Hilfsvorrichtung bekannt, die Mittel
zum Festlegen eines Produktionsplanes umfassen. Der
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Produktionsplan sieht die Verteilung einer bestimmten
Produktionsmenge eines vorgegebenen Garnes auf ver-
schiedene Maschinen vor, wobei auf’erdem Mittel vor-
handen sind, die die Produktionsmenge pro Zeiteinheit
schatzen.

[0013] In der EP 0 541 483 A1 ist eine vergleichbare
Prozess-Steuerung in einem Textilbetrieb beschrieben.
Die Spinnereianlage ist dabei mit einem Prozessleitrech-
ner fur eine Maschinengruppe ausgestattet, wobei jede
Maschine der Gruppe mit einer eigenen Steuerung aus-
gestattet ist, die die Aktorik der Maschine steuert. Bei
dieser bekannten Prozess-Steuerung ist des Weiteren
ein Netzwerk vorgesehen, das die bidirektionale Kom-
munikation zwischen dem Prozessleitrechner und jeder
Maschine der Gruppe ermdglicht.

[0014] Bei den bekannten, meistens recht aufwendi-
gen Verfahren und Einrichtungen ist allerdings, insbe-
sondere bezuglich der Ermittlung der Restlaufzeit von
Vorgarnspulen und damit des genauen Zeitpunktes des
Austausches der leergelaufenen Vorgarnspulen gegen
frische Flyerspulen, durchaus noch Verbesserungspo-
tential gegeben.

[0015] Ausgehend vom vorstehend beschriebenen
Stand der Technik liegt der Erfindung deshalb die Auf-
gabe zugrunde, ein Vorgarnspulengatter fir eine Rings-
pinnmaschine so weiter zu entwickeln, dass jederzeit
problemlos die genaue Restlaufzeit der im Vorgarnspu-
lengatter befindlichen Vorgarnspulen abrufbar ist.
[0016] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost, dass das Vorgarnspulengatter mit Sensoreinhei-
ten ausgestattet ist, die mittels Messung die Menge des
in den Gatterreihen vorhandenen Vorgarns erfassen und
an eine Rechnereinrichtung tbermitteln, die daraus die
Restlaufzeit des im Vorgarnspulengatter befindlichen
Vorgarns berechnet. Erfindungsgemaf sind die Senso-
reinheiten im Bereich der Langstrager des Vorgarnspu-
lengatters angeordnet und erfassen die vom Gewicht der
Vorgarnspulen abhangige Biegebelastung des zugeho-
rigen Langstragers, oder die Sensoreinheiten sind im
Bereich der Querprofile des Vorgarnspulengatters instal-
liert und erfassen die Biegespannungen, die durch das
Gewicht der Vorgarnspulen in die betreffenden Abschnit-
te der Querprofile eingeleitet werden, oder die Senso-
reinheiten sind jeweils im Bereich der vertikalen Gatters-
tangen des Vorgarnspulengatters angeordnet und erfas-
sen den Auflagedruck des aufliegenden Querprofils, das
seinerseits durch die Langstrager belastetet wird, welche
das Gewicht der Vorgarnspulen aufnehmen.

[0017] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0018] Das erfindungsgemaly ausgebildete Vorgarn-
spulengatter hat insbesondere den Vorteil, dass mit ei-
nem solchen Vorgarnspulengatter auf relativ einfache
Weise die Restlaufzeit einer im Vorgarnspulengatter be-
findlichen Garnpartie ermittelbarist. Das heif3t, durch den
Einsatz eines erfindungsgemafien Vorgarnspulengat-
ters kann der Zeitpunkt, an dem ein Vorgarnspulenwech-
sel eingeleitet werden muss, sehr genau bestimmt wer-
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denund sodie Zeitspanne, in der die Ringspinnmaschine
abgeschaltet ist, also nicht produziert, minimiert werden.
Insgesamt kann durch exaktes Timing des Vorgarnspu-
lenwechsels die Produktivitat einer Ringspinnmaschine,
insbesondere, wenn O&fters Partiewechsel anstehen,
deutlich verbessert werden.

[0019] Um eine moglichst genaue Berechnung der
Restlaufzeit des noch im Vorgarnspulengatters befind-
lichen Vorgarns zu gewahrleisten, ist es vorteilhaft, bei
der Inbetriebnahme des erfindungsgemafen Vorgarn-
spulengatters zundchst die Sensoreinheiten zu eichen.
Zu diesem Zweck wird das Vorgarnspulengatter zu-
nachst mit leeren Flyerhllsen bestlickt und das Gewicht
derleeren Flyerhiilsen erfasst. Das Gewicht dieser Flyer-
hilsen stellt dann bei den nachfolgenden Messungen der
Menge des in den Gatterreihen vorhandenen Vorgarns
einen Referenzwert dar.

[0020] Bezuglich einer vorteilhaften Anordnung der
Sensoreinheiten sind dabei verschiedene Ausflihrungs-
formen mdglich.

[0021] In einer ersten Ausfiihrungsform kénnen die
Sensoreinheiten bspw. im Bereich der Langstrager des
Vorgarnspulengatters angeordnet werden. Das heildt,
vorzugsweise weist jeder Langstrager des Vorgarnspu-
lengatters im Bereich jeder Maschinensektion der Rings-
pinnmaschine eine eigene Sensoreinheit auf. Bei einer
solchen Ausbildung ist sowohl eine sehr exakte Ermitt-
lung der Menge des noch im Vorgarnspulengatters be-
findlichen Vorgarns und damit eine sehr exakte Berech-
nung der Restlaufzeit der Garnpartie gewahrleistet, als
auch die Méglichkeit gegeben, die Verteilung des Ge-
wichts innerhalb des Vorgarnspulengatters zu ermitteln
und somit schadliche einseitige Belastungen des Vor-
garnspulengatters friihzeitig zu vermeiden.

[0022] Der konstruktive Aufwand, der bei einer Anord-
nung der Sensoreinheiten an jedem Langstrager einer
Maschinensektion einer Ringspinnmaschine notwendig
wird, ist allerdings nicht unerheblich und kann deutlich
vermindert werden, wenn die Sensoreinheiten im Be-
reich der Querprofile des Vorgarnspulengatters ange-
ordnet werden. Bei einer solchen Ausfiihrungsform sind
vorteilhafterweise pro Querprofil lediglich zwei Senso-
reinheiten notwendig, wobei jeweils eine Sensoreinheit
aufder hinteren und eine Sensoreinheit auf der vorderen
Seite des Querprofils angeordnet ist. Mit einer solchen
deutlich einfacheren Ausfiihrungsform sind die erzielba-
ren Messergebnisse zwar etwas ungenauer als die Mes-
sergebnisse, die bei der vorstehend beschriebenen In-
stallation an allen Langstrégerabschnitten erzielbar sind,
allerdings sind auch die Einbaukosten deutlich geringer.
[0023] Vorteilhafterweise sind die vorstehend be-
schriebenen Sensoreinheiten jeweils mit einem Deh-
nungsmessstreifen ausgestattet. Solche Dehnungsmes-
streifen sind oft als Folien-DMS ausgebildet, die eine
einen Widerstanddraht aufweisende Messgitterfolie auf-
weisen, welche auf einen dinnen Kunststofftrager auf-
getragen und mit elektrischen Anschliissen versehen ist.
[0024] Derartige Folien-DMS verfliigen des Weiteren
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oft iiber eine weitere diinne Kunststofffolie aufihrer Ober-
seite, die mit einem Tragerteil, im vorliegenden Fall mit
einem Langstrager oder einem Querprofil des Vorgarn-
spulengatters, fest verklebt ist und das Messgitter me-
chanisch schitzt.

[0025] Mit solchen Dehnungsmessstreifen kénnen
Forméanderungen von Bauteilen, bspw. aufgrund von
Belastungen, schnell und genau erfasst werden. Das
heilt, die bei Belastungen auftretenden Dehnungen oder
Stauchungen des betroffenen Bauteils fiihren im DMS zu
einer Anderung des spezifischen Widerstandes, was auf
relativ einfache Weise als elektrisches Signal an eine
Rechnereinrichtung Ubertragen und von dieser zur Er-
mittlung der Belastung des Bauteils genutzt werden
kann. Die durch das Gewicht der Vorgarnspulen an
den Langstragern, den Querprofilen oder den Spulen-
hangetragern verursachten Formanderungen kénnen
folglich relativ prazise erfasst und somit das augenblick-
liche Gewicht der im Vorgarnspulengatter befindlichen
Vorgarnspulen ermittelt werden. Da das Gewicht der
Vorgarnspulen auch den jeweils vorliegenden Fillungs-
grad der Vorgarnspulen reprasentiert, ist auf relativ ein-
fache Weise auch die genaue Restlaufzeit der Garnpar-
tie durch die Rechnereinrichtung berechenbar.

[0026] In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform
ist vorgesehen, dass im Bereich der vertikalen Gatters-
tangen des Vorgarnspulengatters jeweils eine Sensor-
einheit angeordnet ist. Die Sensoreinheit weist dabei
vorzugsweise ein stationar an einer Gatterstange befes-
tigtes Lagerbauteil und ein beziglich des Lagerteils ver-
schiebbar gelagertes Messteil auf. Auf dem Messteil liegt
der Tragbereich des Vorgarnspulengatters mit einem der
Querprofile auf. Das bedeutet, das Gewicht des Vorgarn-
spulengatters samt der im Vorspulengatter hangenden
Vorgarnspulen lastet auf dem verschiebbar gelagerten
Messteil der Sensoreinheit, die vorzugsweise als Druck-
sensor ausgebildet ist.

[0027] Durch den Einsatz derartiger Drucksensoren,
die an den vertikalen Gatterstangen des Vorgarnspulen-
gatters angeordnet sind, lasst sich der Aufwand fir die
notwendige Sensoreinheit weiter reduzieren, auch wenn
die Genauigkeit des Messergebnisses etwas geringer
ist.

[0028] Nicht nur bezlglich der Ausbildung und Anord-
nung der Sensoreinheiten sind verschiedene Varianten
moglich, auch bezlglich der Kommunikation der Senso-
reinheiten mit der Recheneinrichtung sind verschiedene
Ausfiihrungsformen denkbar.

[0029] Die Sensoreinheiten und/oder die Sensoriken
kénnen bspw. in bewéahrter Ausfihrung jeweils Uber Sig-
nalleitungen mit der Rechnereinrichtung der Ringspinn-
maschine verbunden sein. Allerdings kann die Kommu-
nikation der Sensoreinheiten mit der Rechnereinrichtung
der Ringspinnmaschine auch kabellos erfolgen, bei-
spielsweise mittels bekannter Funknetzwerke, wie
WLAN oder Bluetooth.

[0030] In beiden Fallen ist sichergestellt, dass die von
den Sensoreinheiten ermittelten Werte unmittelbar und
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zuverlassig an die Rechnereinrichtung weitergegeben
werden, wo sie zur Berechnung der genauen Restlauf-
zeit der vorliegenden Garnpartie verarbeitet werden.
[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert.

[0032] Es zeigt:

Fig. 1 in Seitenansicht ein Vorgarnspulengatter einer
Ringspinnmaschine, wie es durch den Stand
der Technik bekannt ist,

Fig. 2  schematisch in perspektivischer Vorderansicht
eine erste Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemal ausgebildeten Vorgarnspulengatters,
mit Sensoreinrichtungen im Bereich der
Langstrager,

Fig.3 eine zweite Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemafien Vorgarnspulengatters, mit
Sensoreinrichtungen im Bereich der Querpro-
file,

Fig. 4 eine Ausfihrungsform eines Vorgarnspulen-
gatters gemall dem Stand der Technik, mit
Sensoreinrichtungen an den Spulenhangetra-
gern fir die Vorgarnspulen,

Fig. 5 eine weitere, alternative Ausfiihrungsform ei-
nes erfindungsgemalen Vorgarnspulengat-
ters, mit Sensoreinheiten im Bereich der ver-
tikalen Gatterstangen,

Fig. 6  ein in einer Sensoreinheit angeordneter Deh-
nungsmessstreifen,

Fig. 7 eine an einer vertikalen Gatterstange des Vor-
garnspulengatters angeordnete Sensorein-
heit,

Fig. 8 eine an einem Spulenhangetrager angeordne-
te Sensoreinrichtung gemal dem Stand der
Technik.

[0033] Die Fig. 1 zeigt in Seitenansicht ein Vorgarn-
spulengatter 2 einer Ringspinnmaschine 1, wie es aus
dem Stand der Technik bekannt ist. Die Ringspinnma-
schine 1 ist dabei stark schematisch dargestellt, das
heif3t, von der Ringspinnmaschine 1 istin Fig. 1 lediglich
eine der die Unterwalzen der Streckwerke der Rings-
pinnmaschine 1 tragenden, so genannten Stanzen 13
sowie die zentrale Rechnereinrichtung 7 der Textiima-
schine dargestellt.

[0034] Wie bekannt, weisen solche Vorgarnspulengat-
ter 2 in der Regel eine Mehrzahl von maschinenlangen
Langstragern 3 auf, die Uber Querprofile 8 an vertikalen
Gatterstangen 9 abgestitzt sind, welche ihrerseits im
Maschinenrahmen der Ringspinnmaschine 1 gelagert
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sind.

[0035] Die meistens als Hangebahnschienen ausge-
bildeten Langstrager 3 sind oft Bestandteil eines Hange-
schienensystems, Uber das die Ringspinnmaschine 1 mit
frischen Vorgarnspulen 4 versorgt wird. Das heif3t, in den
Hangebahnschienen 18 laufen Hangewagenzuge, die
aus einer Vielzahl miteinander gekoppelter Spulenhan-
getrager 5 bestehen, welche ihrerseits mit vollen Vor-
garnspulen 4, vorzugsweise Flyerspulen, oder, nach
dem Spinnprozess, mit leergesponnenen Flyerhiilsen
besttickt sind.

[0036] Im Ausfihrungsbeispiel weist das Vorgarnspu-
lengatter 2 je Spinnmaschinenlangsseite jeweils zwei
dieser als nach unten offene, Q-ahnliche Hangebahn-
schienen 18 ausgebildete Langstrager 3 auf, in denen
mittels Rollen 17, in an sich bekannter Weise, die ge-
koppelten Spulenhangetrager 5 gefuhrt sind. Der Antrieb
solcher Hangewagenziige erfolgt Ublicherweise entwe-
der per Hand, durch (nicht dargestellte) "Lokomotiven"
oder durch Reibrollenantriebe.

[0037] Die Fig. 2 zeigt in perspektivischer Vorderan-
sicht einen maschinensektionslangen Abschnitt eines
derartigen, in der Praxis meistens sehr langen Vorgarn-
spulengatters 2. Wie ersichtlich und vorstehend bereits
angedeutet, bestehen derartige Vorgarnspulengatter 2
im Wesentlichen aus als Hangeschienenbahn ausgebil-
deten Langstragern 3, aus Querprofilen 8 und vertikalen
Gatterstangen 9.

[0038] Die Langstrager 3 sind dabei an den Querprofi-
len 8 befestigt, die ihrerseits an den vertikalen Gatters-
tangen 9 abgestitzt sind. Das bedeutet, dass an den
vertikalen Gatterstangen 9, die in bestimmten, durch die
Lange einer Maschinensektion 12 der Ringspinnmaschi-
ne 1 vorgegebenen Abstandenin den Maschinenrahmen
der Ringspinnmaschine 1 eingelassen sind, ist jeweils
rechtwinklig wenigstens ein Querprofil 8 befestigt. An die
Querprofile 8 sind, im Ausfiihrungsbeispiel pro Maschi-
nenseite jeweils zwei Langstrager 3 angeschraubt, die,
wie vorstehend bereits erlautert, vorzugsweise als Han-
gebahnschienen 18 ausgebildet sind.

[0039] ImBereichderLangstrager 3 sind des Weiteren
jeweils Sensoreinheiten 6 installiert, die kommunikativ
mit der Rechnereinrichtung 7 der Ringspinnmaschine 1
verbunden sind. Die Verbindung zwischen den Senso-
reinheiten 6 und der Rechnereinrichtung 7 erfolgt, wie
angedeutet, bspw. Giber Signalleitungen 11. Allerdings ist
es auch mdglich, die Sensoreinrichtungen 6 kabellos mit
der Rechnereinrichtung 7 zu verbinden.

[0040] Die Sensoreinheiten 6 sind mit Dehnungs-
messstreifen 10 ausgestattet, die die vom Gewicht der
Vorgarnspulen 4 abhangige Biegebelastung des zuge-
horigen Langstragers 3 erfassen. Bekanntlich ermdgli-
chen solche in Fig. 6 in einem gréReren Mafstab dar-
gestellten Dehnungsmesstreifen 10 auf relativ einfache
Weise eine Erfassung von dehnenden und stauchenden
Verformungen. Das heif3t, durch solche Dehnungsmess-
streifen 10 ist eine relativ genaue experimentelle Be-
stimmung von mechanischen Spannungen und damit
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bspw. eine gute Bestimmung der Beanspruchungen ei-
nes Tragerelements durch ein einwirkendes Gewicht
moglich.

[0041] In der Rechnereinrichtung 7 werden von den
Sensoreinheiten 6 erfasste Belastungswerte, die sich,
wie vorstehend angedeutet, durch das Gewicht der tiber
Spulenhangetrager 5 an den Langstragern 3 hangenden
Vorgarnspulen 4 ergeben, verarbeitet, das heil’t, die
Rechnereinrichtung 7 berechnet anhand der von den
Sensoreinheiten 6 eingehenden Belastungswerte die
verbleibende Restlaufzeit der betreffenden Garnpartie.
[0042] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform ei-
nes erfindungsgemaf ausgebildeten Vorgarnspulengat-
ters 2istin Fig. 3 dargestellt. Bei dieser Ausflihrungsform
sind die Sensoreinheiten 6 zur Ermittlung des Gewichts
der Vorgarnspulen 4 jeweils im Bereich der Querprofile 8
angeordnet.

[0043] Das heift, an den Querprofilen 8 ist vor und
hinter der Befestigung der Querprofile 8 an der vertikalen
Gatterstange 9 jeweils eine Sensoreinheit 6 angeordnet.
Die Sensoreinheiten 6 erfassen die Biegespannungen,
die durch das Gewicht der Vorgarnspulen 4, die an den
Spulenhangetragern 5 hangend in den Langstragern 3
positioniert sind, die in die betreffenden Abschnitte der
Querprofile 8 eingeleitet werden. Auch bei diesem Aus-
fiihrungsbeispiel sind die Sensoreinheiten 6 kommuni-
kativ mitder Rechnereinrichtung 7 der Ringspinnmaschi-
ne 1 verbunden, wobei die Verbindung auch hier ent-
weder Uber Signalleitungen 11 oder kabellos erfolgen
kann.

[0044] Eine Ausfihrungsform eines Vorgarnspulen-
gatters 2 gemall dem Stand der Technik ist in Fig. 4
dargestellt. Bei dieser Ausflihrungsform weist jeder der
zahlreichen Spulenhangetrager 5 eine eigene Sensor-
einheit 6 auf, die direkt das Gewicht der angehangten
Vorgarnspule 4 misst. Das heif3t, bei dieser Ausfiihrungs-
form ist, wie in Fig. 8 angedeutet, jeder der mit Rollen 17
ausgestattete und in einer Q-ahnlichen Hangebahn-
schiene 18 laufende Spulenhangetrager 5, der mit einer
eigenen Sensoreinheit 6 ausgestattet, die, wenn der
Spulenhangetrager 5 in seiner Abspulstellungim Bereich
einer Spinnstelle positioniert ist, kommunikativ mit der
Rechnereinrichtung 7 der Ringspinnmaschine 1 verbun-
den. Die Verbindung erfolgt dabei entweder, wie darge-
stellt, uber eine mechanische Kontaktstelle 19 sowie eine
Signalleitung 11 oder, wie vorstehend bereits im Zusam-
menhang der anderen Ausfiihrungsbeispiele erlautert,
kabellos.

[0045] Auch bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
berechnet die Rechnereinrichtung 7 anhand der von
den Sensoreinheiten 6 der Spulenhangetrager 5 wah-
rend des Spinnprozesses Ubermittelten Spulengewichte
sowie weiterer bekannter Parameter standig exakt die
Restlaufzeit der vorliegenden Garnpartie.

[0046] Die mit einer derartigen Ausfiihrungsform er-
mittelbaren Restlaufzeiten der Vorgarnspulen sind zwar
sehr genau und sehr detailliert, allerdings der notwendig
konstruktive Aufwand relativ grof3.
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[0047] Eine weitere alternative Ausfihrungsformeines
erfindungsgemafen Vorgarnspulengatters 2 ist in Fig. 5
dargestellt.

[0048] Bei dieser Ausfiihrungsform ist im Bereich der
vertikalen Gatterstangen 9 jeweils eine Sensoreinheit 14
installiert, die wie aus den vorstehend beschriebenen
Ausfiihrungsformen bekannt, kommunikativ, entweder
Uber Signalleitungen 11 oder kabellos, mit einer Rech-
nereinrichtung 7 der Ringspinnmaschine 1 verbunden
ist. Die Sensoreinheit 14 besteht, wie aus Fig. 7 ersicht-
lich, aus einem Lagerbauteil 16, das fest an einer der
vertikalen Gatterstangen 9 angeordnet ist und einem
beziglich dieses Lagerbauteils 16 verschiebbar gelager-
ten Messteils 15. Die als Drucksensor fungierte Sensor-
einheit 14 erfasst den Auflagedruck des aufliegenden
Querprofils 8, das seinerseits durch die Langstrager 3
belastetet wird, welche das Gewicht der Vorgarnspulen 4
aufnehmen, die im Bereich einer Maschinensektion 12
an Spulenhangetragern 5 hangend in den Langstragern
3 positioniert sind.

[0049] Die Sensoreinheit 14 meldet die durch das Ge-
wicht der Vorlagespulen 5 einer Maschinensektion 12
verursachte Verschiebung des Messteils 15 bezuglich
des Lagerbauteils 16 an die Rechnereinrichtung 7, die
daraus sowie anhand weiterer bekannter Parameter
standig exakt die Restlaufzeit der vorliegenden Garn-
partie ermittelt.

Bezugszeichenliste
[0050]

Ringspinnmaschine
Vorgarnspulengatter
Langstrager
Vorgarnspule
Spulenhangetrager
Sensoreinheit
Rechnereinrichtung
Querprofil

9 Gatterstange

10  Dehnungsmesstreifen
11 Signalleitung

12 Maschinensektion

O~NO O, WN -

13  Stanze

14  Sensoreinheit
15  Messteill

16  Lagerbauteil
17  Rolle

18 Hangebahnschiene
19  Kontaktstelle

Patentanspriiche

1. Vorgarnspulengatter (2) fir eine Ringspinnmaschi-
ne (1) mit mindestens zwei durch Langstrager (3)
gebildete Gatterreihen, die mit Vorgarnspulen (4)
bestiickbar sind, wobei die Langstrager (3) uber
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Querprofile (8) an vertikalen Gatterstangen (9) ab-
gestutzt sind, wobei das Vorgarnspulengatter (2) mit
Sensoreinheiten (6, 14) ausgestattet ist, die mittels
Messung die Menge des in den Gatterreihen vor-
handenen Vorgarns erfassen und an eine Rechner-
einrichtung (7) Ubermitteln, die daraus die Restlauf-
zeitdes im Vorgarnspulengatter (2) befindlichen Vor-
garns berechnet,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sensoreinheiten (6) im Bereich der
Langstrager (3) des Vorgarnspulengatters (2)
angeordnet sind, die Sensoreinheiten (6) mit
Dehnungsmessstreifen (10) ausgestattet sind,
die die vom Gewicht der Vorgarnspulen (4) ab-
hangige Biegebelastung des zugehdrigen
Langstragers (3) erfassen, und jeder Langstra-
ger (3) des Vorgarnspulengatters (2) im Bereich
jeder Maschinensektion (12) der Ringspinnma-
schine (1) mit einer eigenen Sensoreinheit (6)
ausgestattet ist oder

dass die Sensoreinheiten (6) im Bereich der
Querprofile (8) des Vorgarnspulengatters (2)
installiert sind, an den Querprofilen (8) ist vor
und hinter der Befestigung der Querprofile (8) an
der vertikalen Gatterstange (9) jeweils eine Sen-
soreinheit (6) angeordnet und die Sensoreinhei-
ten (6) erfassen die Biegespannungen, die
durch das Gewicht der Vorgarnspulen (4) in
die betreffenden Abschnitte der Querprofile (8)
eingeleitet werden, oder

dass die Sensoreinheiten (14) jeweils im Be-
reich der vertikalen Gatterstangen (9) des Vor-
garnspulengatters (2) angeordnet sind, ein sta-
tionar an einer Gatterstange (9) befestigtes La-
gerbauteil (16) und ein beziiglich dieses Lager-
bauteils (16) verschiebbar gelagertes Messteil
(15) aufweisen und den Auflagedruck des auf-
liegenden Querprofils (8) erfassen, das seiner-
seits durch die Langstrager (3) belastetet wird,
welche das Gewicht der Vorgarnspulen (4) auf-
nehmen.

2. Vorgarnspulengatter (2) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sensoreinheiten (6, 14)
jeweils Uber Signalleitungen (11) mit der Rechner-
einrichtung (7) der Ringspinnmaschine (1) verbun-
den sind.

3. Vorgarnspulengatter (2) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sensoreinheiten (6, 14)
jeweils kabellos mit der Rechnereinrichtung (7) der
Ringspinnmaschine (1) verbunden sind.

Claims

1. Roving bobbin creel (2) for a ring spinning machine
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(1), comprising at least two creel rows which are
formed by longitudinal beams (3) and can be
equipped with roving bobbins (4), the longitudinal
beams (3) being supported on vertical creel bars (9)
via transverse profiles (8),

the roving bobbin creel (2) being provided with
sensor units (6, 14) which detect, by measure-
ment, the amount of roving present in the creel
rows and transmit this amount to a computer
device (7) which calculates therefrom the re-
maining operational time for the roving in the
roving bobbin creel (2),

characterized in that

the sensor units (6) are arranged in the region of
the longitudinal beams (3) of the roving bobbin
creel (2), the sensor units (6) are provided with
strain gauges (10) which detect the bending load
of the associated longitudinal beam (3), which is
dependent on the weight of the roving bobbins
(4), and each longitudinal beam (3) of the roving
bobbin creel (2) in the region of each machine
section (12) of the ring spinning machine (1) is
provided with its own sensor unit (6), or

in that the sensor units (6) are installed in the
region of the transverse profiles (8) of the roving
bobbin creel (2), a sensor unit (6) is arranged on
the transverse profiles (8) both in front of and
behind the fastening of the transverse profiles
(8) to the vertical creel bar (9), and the sensor
units (6) detect the bending stresses introduced
by the weight of the roving bobbins (4) into the
relevant portions of the transverse profiles (8), or
in that the sensor units (14) are each arranged
in the region of the vertical creel bars (9) of the
roving bobbin creel (2), have a bearing compo-
nent (16) fastened in a stationary manner to a
creel bar (9) and a measuring part (15) mounted
movably with respect to this bearing component
(16), and detect the contact pressure of the
transverse profile (8) resting thereon, which is
in turn subject to loading by the longitudinal
beams (3) which support the weight of the roving
bobbins (4).

Roving bobbin creel (2) according to claim 1, char-
acterized in that the sensor units (6, 14) are each
connected to the computer device (7) of the ring
spinning machine (1) via signal lines (11).

Roving bobbin creel (2) according to claim 1, char-
acterized in that the sensor units (6, 14) are each
wirelessly connected to the computer device (7) of
the ring spinning machine (1).
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Revendications

Cantre a bobines de méche (2) pour une machine a
filer a anneaux (1) comportant au moins deux ran-
gées de cantre formées par des longerons (3) qui
peuvent étre équipées de bobines de méche (4),
dans lequel les longerons (3) sont soutenus par
l'intermédiaire de profilés transversaux (8) sur des
tiges de cantre (9) verticales, dans lequel le cantre a
bobines de méche (2) est pourvu d’unités de détec-
tion (6, 14) qui détectent au moyen d’une mesure la
quantité de meche présente dans les rangées de
cantre et la transmettent a un dispositif de calcul (7)
qui calcule ainsi le temps de parcours restant de la
méche se trouvant dans le cantre a bobines de
meche (2),

caractérisé en ce

que les unités de détection (6) sont disposées
dans la zone des longerons (3) du cantre a
bobines de méche (2), les unités de détection
(6) sont pourvues de jauges de contrainte (10)
qui détectent la charge de flexion du longeron
(3) correspondant, laquelle dépend du poids
des bobines de méche (4), et chaque longeron
(3) du cantre a bobines de meche (2) est pourvu
d’une unité de détection (6) propre dans la zone
de chaque section de machine (12) de la ma-
chine a filer a anneaux (1), ou que les unités de
détection (6) sont installées dans la zone des
profilés transversaux (8) du cantre a bobines de
meche (2), sur les profilés transversaux (8),
respectivement une unité de détection (6) est
disposée devant et derriére la fixation des pro-
filés transversaux (8) sur la tige de cantre (9)
verticale et les unités de détection (6) détectent
les efforts de flexion qui sont déclenchés par le
poids des bobines de méche (4) dans les sec-
tions concernées des profilés transversaux (8),
ou

que les unités de détection (14) sont disposées
respectivementdans la zone des tiges de cantre
(9) verticales du cantre a bobines de meche (2),
présentent un composant d’appui (16) fixé de
maniére stationnaire sur une tige de cantre (9) et
une pieéce de mesure (15) montée de maniere a
pouvoir coulisser par rapport audit composant
d’appui (16) et détectent la pression d’appui du
profilé transversal (8) appuyé, lequel profilé
transversal est a son tour sollicité par les longe-
rons (3) qui regoivent le poids des bobines de
méche (4).

2. Cantre a bobines de meche (2) selon la revendica-

tion 1, caractérisé en ce que les unités de détection
(6, 14) sont respectivement connectées par l'inter-
médiaire de circuits d’'acheminement de signaux (11)
au dispositif de calcul (7) de la machine a filer a
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anneaux (1).

Cantre a bobines de méche (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que les unités de détection
(6, 14) sont respectivement connectées sans cable
au dispositif de calcul (7) de la machine a filer a
anneaux (1).
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