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(57)  Die erfindungsgemaRe Garnreinigungseinrich-
tung umfal’t eine Einrichtung zum Bestimmen der
Langsausdehnung eines Garnfehlers, die einen beriih-
rungslos arbeitenden MelRkopf (6) mit zwei in Bewe-
gungsrichtung des laufenden Fadens (1) hintereinander
angeordneten MeRpunkten aufweist sowie einen Lauf-
zeitkorrelator zur Auswertung der zeitlichen Abfolge der
detektierten MelRwerte besitzt. Die Garnreinigungsein-
richtung ist so eingerichtet, dall sie vom Mel3kopf (6)
detektierte MeRwerte fiir die laufende Uberwachung der
Querdimension des Fadens (1) verwendet.

Die erfindungsgemafRe Garnreinigungseinrichtung
erlaubt an Spulmaschinen oder Spinn-Spulmaschinen
eine deutliche Verminderung der Zahl der Reiniger-
schnitte oder der Spinnunterbrechungen und damit der
Garnqualitat sowie eine Steigerung der Produktivitat der
Maschine. Ein Ublicher GarnreinigermeRkopf kann ent-
fallen.

Garnreinigungseinrichtung an der Spulstelle einer Textilmaschine
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Beschreibung

[0001] Garnreinigungseinrichtung an der Spulstelle
einer Textilmaschine

[0002] Die Erfindung betrifft eine Garnreinigungsein-
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0003] Esistublich, an Textiimaschinen, wie zum Bei-
spiel Spulmaschinen oder Spinn-Spulmaschinen, die
Qualitat des laufenden Fadens durch einen sogenann-
ten Reiniger an jeder Arbeitsstelle zu Gberwachen, um
eine hohe GleichmaRigkeit beziehungsweise eine hohe
Qualitat des Garns zu erzielen. Dabei wird mittels eines
Garnsensors kontinuierlich eine Querdimension des
Fadens, zum Beispiel die Dicke des Fadens, detektiert.
Bei Uber- oder Unterschreitung vorgegebener Werte
der Querdimension des Fadens wird die Lange dieser
Toleranzuberschreitung ermittelt. Abhangig von dem
Grad der Dickenabweichung und der Léange der Abwei-
chung wird entschieden, ob der Fehler lediglich regi-
striert oder ob der Garnabschnitt mit einem unzuléssi-
gen Fehler durch einen Reinigerschnitt oder eine Spin-
nunterbrechung eliminiert wird.

[0004] Fir diese Entscheidung wird eine Qualitats-
matrix erstellt, in der beispielsweise die Durchmesser-
abweichung in Prozent und die Fehlerlange in Millimeter
eingetragen sind. Nach dieser Matrix wird der ge-
wiinschte Ausreinigungsgrad eingestellt und der Ma-
schine beziehungsweise der Arbeitsstelle vorgegeben.
Die zur Bestimmung der Fehlerlange erforderlichen
MeRwerte erhalt der Reiniger zum Beispiel durch De-
tektion der momentanen Oberflaichengeschwindigkeit
beziehungsweise der Drehzahl der Antriebswalze, wel-
che mittels Friktion die Kreuzspule in Rotation versetzt.
Arbeitsstellen mit einem derartigen Reiniger sind zum
Beispiel aus der CH 635 300 A5, aus der DE 29 18 740
C2, aus der DE 39 11 505 A1 oder der gattungsbilden-
den DE 196 40 184 A1 bekannt.

[0005] Die CH 669 779 A5 beschreibt die Langen-
messung des laufenden Fadens auf Kreuzspulen her-
stellenden Spulmaschinen. Die Ld&ngenmessung erfolgt
mit Hilfe eines optischen Korrelatorsystems. Beim Auf-
oder Umspulen soll die Léange des aufgespulten Fadens
mdglichst genau ermittelt werden, um zum Beispiel in
der Webereivorbereitung das Umspulen von Restspu-
len oder Abfall durch auf den Spulen verbleibenden
Garnresten zu vermindern oder ganz zu vermeiden.
Das Garn wird beispielsweise von einem Spinnkops auf
die von einer Nutentrommel angetriebene Kreuzspule
umgespult. Eine solche Nutentrommel wird auch als An-
triebswalze mit Kehrgewinde bezeichnet. Ein Tastkopf
mit eingebautem Messer und ein Steuergerat dienen
der elektronischen Garnreinigung. Die LangenmeRein-
richtung besteht aus einem weiteren Tastkopf, welcher
eine Optikeinrichtung und einen Vorverstarker enthalt
sowie aus einer Zahl- und Anzeigeeinheit, welche alle
Ubrigen Schaltungen enthalt. Vom Garnreiniger oder
auch von einem mechanischen Fadentaster sowie von
der Antriebseinrichtung der Kreuzspule erhalt die Lan-
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genmefeinrichtung die Information, daB tatsachlich ein
Garn gespult wird. Damit soll vermieden werden, dal3 in
den Umspulpausen beziehungsweise bei Fadenunter-
brechungen MeRwerte erfal3t werden, die zu fehlerhaf-
ten Ergebnissen fiihren. Die Zahleinheit erhalt Signale
von der LangenmeReinrichtung. Nach dem Erreichen
der Soll-Lange des auf der Kreuzspule aufgewickelten
Fadens wird von der Zahleinheit ein Signal an den Garn-
reiniger abgegeben und der Faden vom eingebauten
Messer durchtrennt. Ein weitergehenderer Datenaus-
tausch zwischen der LangenmeReinrichtung und dem
Garnreiniger findet nicht statt.

[0006] Eine weitere Vorrichtung zum Messen der Ge-
schwindigkeit von Faden an einer Wickeleinrichtung
zeigt die DE 42 25 842 A1. Die Wickeleinrichtung dient
der Herstellung von Kreuzspulen, wobei die Drehung
der Kreuzspule mittels Friktionswirkung von einer An-
triebswalze erzeugt wird. Eine Laufzeitkorrelator-Schal-
tung mit zwei in festem Abstand in Bewegungsrichtung
des laufenden Textilfadens hintereinander angeordne-
ten MeRBpunkten, an denen beriihrungslos gemessen
wird, und ein weiterer Signalgeber sind miteinander ver-
bunden. Der Signalgeber ist als Impulsaufnehmer aus-
gebildet, der Impulse von einem mit der Antriebswalze
der Kreuzspule verbundenen Polrad aufnimmt. Die
Dichte der Impulsfolge ist dabei ein MaR fir die Um-
fangsgeschwindigkeit der in ihrem Durchmesser be-
kannten Antriebswalze und damit auch annahernd fur
die Geschwindigkeit des laufenden Fadens. Diese Si-
gnale werden dem Laufzeitkorrelator zur Bereichsvor-
gabe fiir das Einrasten des Regelkreises auf das richti-
ge Totzeitmaximum (Maximum der Korrelationsfunktion
fur die Laufzeit des Fadens vom ersten zum zweiten
MeRpunkt = Totzeit) zugeleitet. Dadurch kann die hohe
MeRgenauigkeit des Laufzeitkorrelators ohne erhebli-
chen Aufwand an Rechenkapazitat auch bei sich an-
dernden Fadengeschwindigkeiten genutzt werden. Die
mit Hilfe des Laufzeitkorrelators ermittelte Geschwin-
digkeit kann Uber einen Integrator unmittelbar zur ku-
mulativen Lauflangenbestimmung eines Textilfadens
ausgewertet werden.

[0007] Die gattungsbildende DE 196 40 184 A1 be-
schreibt die vollstédndige Ausreinigung sowohl langer als
auch kurzer Garnfehler an den Spulstellen einer Spul-
maschine. Dazu wird nach Auftreten eines Garnfehlers
die Lange des fehlerbehafteten Fadens zwischen dem
Zeitpunkt des Auftretens des Fehlers und dem Zeitpunkt
des Fadenschnitts ermittelt. Zur Beseitigung des fehler-
behafteten Fadenstlicks wird ein Saugrohr vor der Auf-
laufspule positioniert. Das Fadenende wird abgespult,
der Eintritt des Fadens mittels eines in dem Saugrohr
angeordneten Fadenendensensors festgestellt und die
von der Auflaufspule abgewickelte und in das Saugrohr
einlaufende Fadenlange ermittelt. Der Abwickelvorgang
wird gestoppt, wenn auf Basis der ermittelten Fadenlan-
ge eine solche Fadenlange in das Saugrohr eingesaugt
worden ist, dal beim anschlieBenden Einlegen des auf-
laufspulenseitigen Fadens in die Fadenendenverbinde-
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einrichtung die seit Auftreten des Garnfehlers noch auf-
gespulte Fadenlange aulRerhalb der Fadenendenver-
bindeeinrichtung zum Abtrennen verbleibt. Die Quali-
tatstiberwachung des Garns erfolgt durch den MelRkopf
eines Reinigers.

[0008] Die Geschwindigkeit des den Reiniger beim
Spulvorgang durchlaufenden Fadens variiert beispiels-
weise abhangig von der Verlegefrequenz des Fadens
um circa = 35 Prozent. Entsprechend ungenau sind die
nach dem Stand der Technik durch Auswertung der An-
triebswalzenimpulse gewonnenen Garnfehlerlangen fiir
die Ausreinigung des Garns.

[0009] Es ist Aufgabe der Erfindung, die bekannten
Garnreinigungseinrichtungen an Spulstellen von Textil-
maschinen zu verbessern.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelGst.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Eine erfindungsgemafRe Garnreinigungsein-
richtung, die so eingerichtetist, dal die Einrichtung zum
Bestimmen der Langsausdehnung eines Garnfehlers
einen berlhrungslos arbeitenden MelRkopf mit zwei in
Bewegungsrichtung des laufenden Fadens hintereinan-
der angeordneten MelRpunkten aufweist sowie einen
Laufzeitkorrelator zur Auswertung der zeitlichen Abfol-
ge der detektierten MelRwerte besitzt, erhdht die Genau-
igkeit der gemessenen Fehlerlange signifikant. Neben
einer hdheren Melfsicherheit kann auch auf einen "Si-
cherheitszuschlag" bei der Festlegung der Ausreini-
gungsgrenzen in der Qualitdtsmatrix ganz oder teilwei-
se verzichtet werden. Ein derartiger Zuschlag besteht
zum Beispiel in einer Verkiirzung der als jeweils unzu-
Iassig vorgegebenen Fehlerlange, um sicherzustellen,
daf trotz Auftreten der MeBungenauigkeit ein bestimm-
ter unzulassiger Fehler noch detektiert und herausge-
schnitten wird. Wird aus den an der Antriebswalze nach
dem Stand der Technik detektierten Impulsen eine Ge-
schwindigkeit ermittelt, die niedriger ist als die tatsach-
liche Geschwindigkeit des durch den ReinigermefRkopf
der Garnreinigungseinrichtung laufenden Fadens, wird
eine Fehlerlange berechnet, die kirzer ist als die tat-
sachliche Fehlerlange. Dadurch kénnten tatsachlich
vorhandene unzuldssige Fehler nicht als solche erkannt
werden und die Garnqualitdt unerwiinscht mindern.
Wird dagegen eine Geschwindigkeit ermittelt, die hdher
ist als die tatsachliche Geschwindigkeit, wird aufgrund
der MeRergebnisse auf einen unzuldssigen Fehler ge-
schlossen, obwohl ein solcher nicht vorliegt und die Zahl
der Reinigerschnitte oder der Spinnunterbrechungen
somit unnétig erhoht.

[0013] Da mit einer erfindungsgemaRen Garnreini-
gungseinrichtung der Sicherheitszuschlag weitgehend
oder ganz vernachlassigt werden kann, sinkt die Zahl
der als unzulassig angezeigten Garnfehler deutlich und
damit auch die Zahl der Reinigungsschnitte oder der
Spinnunterbrechungen. Dies fiihrt zu einer verbesser-
ten Garnqualitat und einer Steigerung der Produktivitat
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der Arbeitsstelle oder der Textilmaschine.

[0014] Bei einer Einrichtung zum Bestimmen der
Langsausdehnung eines Garnfehlers, die einen beriih-
rungslos arbeitenden MeRkopf mit zwei in Bewegungs-
richtung des laufenden Fadens hintereinander angeord-
neten Mel3punkten aufweist sowie einen Laufzeitkorre-
lator zur Auswertung der zeitlichen Abfolge der detek-
tierten MelRwerte besitzt, kann es sich bei den zwei
Garnsensoren, die an den beiden hintereinander ange-
ordneten MeRpunkten eingesetzt sind, um beriihrungs-
los arbeitende Sensoren handeln, die zum Beispiel auf
optischer oder kapazitiver Basis arbeiten. Die Garnsen-
soren erfassen eine stochastische Funktion der Quer-
dimension des laufenden Fadens, wobei die Schwan-
kungen der Querdimension Masse-, Volumen- oder
Durchmesserschwankungen sein konnen. Ist der
MeRkopf erfindungsgemal so ausgebildet, dal die
Garnsensoren die Querdimension des laufenden Fa-
dens detektieren, kénnen die die Querdimension des
laufenden Fadens reprasentierenden Signale einerseits
fur eine hochgenaue Bestimmung der Garngeschwin-
digkeit, und andererseits vorteilhaft fir eine Qualitats-
Uberwachung des Garns genutzt werden. Dies hat zu-
dem den Vorteil, dal’ die Querdimension des laufenden
Fadens und die Garngeschwindigkeit an derselben
Stelle gemessen werden und somit keine durch unter-
schiedliche MeRorte hervorgerufene Verfalschungen
des MelRergebnisses auftreten kénnen. Ein bisher fir
die Garnreinigung Ublicher gesonderter Reinigermef3-
kopf entfallt. Durch den Wegfall des Reinigermef3kopfes
an jeder Arbeitsstelle lassen sich bei Vielstellen-Textil-
maschinen, wie Spulmaschinen oder Spinn-Spulma-
schinen, erhebliche Einsparungen beziehungsweise
Kostensenkungen erzielen.

[0015] Vorzugsweise wird eine weitere Steigerung
der MeBsicherheit dadurch erreicht, daf} die Garnreini-
gungseinrichtung so eingerichtet ist, da als Signal zur
Uberwachung der Querdimension des laufenden Fa-
dens jeweils ein drittes Signal als arithmetischer Mittel-
wert aus den jeweiligen MeRwerten der beiden
MefRpunkte gebildet ist.

[0016] Miteinererfindungsgemafen Garnreinigungs-
einrichtung lassen sich in vorteilhafter Weise eine Stei-
gerung der MeRgenauigkeit und der Mef3sicherheit, ei-
ne Qualitdtsverbesserung des Garns sowie Kostenein-
sparungen und Produktivitatssteigerungen an der Tex-
tilmaschine erzielen.

[0017] Anhand der in den Figuren dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiele wird die Erfindung weiter erlautert.

Es zeigen:
[0018]
Fig. 1  eine Spulstelle einer Spulmaschine in verein-

fachter Darstellung mit dem MeRkopf einer
LangenmeReinrichtung und einem Reiniger-
melkopf im Fadenlauf,
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Fig. 2  eine Spulstelle einer Spulmaschine in verein-
fachter Darstellung mit dem MelRkopf einer
LangenmeReinrichtung.

[0019] An der Spulstelle der Figur 1 wird der Faden 1

von einer Ablaufspule 2 abgezogen und durchlauft eine
geregelte Fadenbremse 3, einen Reiniger 4, eine
Schneideinrichtung 5 und den MeRkopf 6 einer Einrich-
tung zum Bestimmen der durchlaufenden Fadenlénge,
bevor er durch eine mit Kehrgewinderillen versehene
Antriebswalze 7 in eine Changierbewegung versetzt
und auf die Kreuzspule aufgewickelt wird. Die Antriebs-
walze 7 erteilt der Kreuzspule 8 mittels Friktionswirkung
eine Rotationsbewegung. Die Kreuzspule 8 wird von ei-
nem Spulenhalter 9 getragen, der in einem Drehgelenk
10 im teilweise dargestellten Maschinengestell 11
schwenkbar gelagert ist.

[0020] Der Faden 1 unterliegt einer kontinuierlichen
Qualitatsiiberwachung. Dazu wird mittels des Reiniger-
meRkopfes 4 der.Durchmesser des laufenden Fadens
1 gemessen. Fur die Durchmesser- beziehungsweise
Dickenmessung des Fadens 1 wird eine an sich be-
kannte optische Sensoreinrichtung eingesetzt.

[0021] Mit Hilfe des berihrungslos arbeitenden
MeRkopfes 6 wird die Lange des zur Kreuzspule 8
durchlaufenden Fadens 1 bestimmt. Der Mefkopf 6
weist zwei in Bewegungsrichtung des laufenden Fa-
dens 1 hintereinander fest angeordnete Mef3punkte mit
jeweils einem Garnsensor 12, 13 auf. Die MeRwerte der
Garnsensoren 12, 13 werden Uber einen Laufzeitkorre-
lator 14 ausgewertet und die Fadengeschwindigkeit er-
mittelt. Uber einen Integrator wird die Fadengeschwin-
digkeit zur kumulativen Lauflangenbestimmung des Fa-
dens ausgewertet.

[0022] Ein Winkelsensor 15 gibt Signale proportional
der Fadengeschwindigkeit ab. Zum Erzeugen der Im-
pulse ist auf der Welle 16 der Antriebswalze 7 ein Polrad
17 angeordnet, dessen einzelne Pole beim Vorbeiwan-
dern am Winkelsensor 15 registriert werden. Die Anzahl
der Impulse wird gezahlt und tiber die Steuereinrichtung
18 dem Laufzeitkorrelator 14 zur Bereichsvorgabe fiir
das richtige Einrasten des Regelkreises zugeleitet. Die
Steuereinrichtung 18 umfat ein Auswerte- und Spei-
chermodul.

[0023] Weitere Einzelheiten zu einer Langenmes-
sung mit Laufzeitkorrelator, wie sie auch in der in Fig. 1
dargestellten Spulstelle eingesetzt ist, kbnnen der DE
42 25 842 A1 entnommen werden.

[0024] Die Steuereinrichtung 18 weist ein Modul auf,
um die vorgegebene Garnlange zu speichern und die
vorgegebene Garnlange und die kumulierte Garnlange
miteinander zu vergleichen. Erreicht die kumulierte
Garnlange den vorgegebenen Wert, generiert die Steu-
ereinrichtung 18 ein Signal, mit dem die Schneideinrich-
tung 5 aktiviert und der Faden 1 durchtrennt wird. Der
Wickelvorgang wird beendet, die volle Kreuzspule 8 ab-
transportiert und nach Einlegen einer nicht dargestellten
leeren Hilse ein neuer Wickelvorgang gestartet.
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[0025] Die beschriebene L&ngenmessung erlaubt
hochgenaues Einhalten der vorgegebenen Fadenlan-
ge, die auf der Kreuzspule 8 aufgewickelt sein soll.
[0026] Erfafl’t der Reinigermelkopf 4 eine unzulassi-
ge Unter- oder Uberschreitung der Dicke des Fadens 1,
wird die Lange dieses Garnfehlers Uber die Steuerein-
richtung 18 detektiert. Zeigt sich, dal ein gemanR der
vorgegebenen Reinigungsgrenzen der Qualitatsmatrix
unzulassiger Garnfehler vorliegt, wird die Schneidein-
richtung 5 aktiviert und ein Reinigerschnitt in bekannter
Weise durchgefuhrt. Nach dem Eliminieren des fehler-
behafteten Fadenabschnittes, wie es beispielsweise
aus der DE 196 14 184 A1 bekannt ist, werden die Fa-
denenden in einer Spleifeinrichtung 19 wieder verbun-
den und der Spulvorgang anschlieend fortgesetzt.
[0027] In Verbindung mit der hochgenauen Langen-
messung ist eine qualitativ hochwertige Qualitatstber-
wachung des Fadens 1 erreichbar. Die hohe Mef3sicher-
heit erméglicht eine deutliche Verminderung der Reini-
gerschnitte und damit der Garnqualitéat sowie eine Stei-
gerung der Produktivitat durch weniger Unterbrechun-
gen des Spulvorgangs.

[0028] Figur 2 zeigt eine Spulstelle mit einer alterna-
tiven Ausbildung der erfindungsgemafen Garnreini-
gungseinrichtung, die weitgehend der Spulstelle der Fi-
gur 1 gleicht. Im Unterschied zur Spulstelle der Figur 1
weist diese Spulstelle jedoch keinen separaten Reini-
germelkopf auf. Der Garnsensor 12 detektiert die Fa-
dendicke. Der Garnsensor 12 ist dabei Teil einer an sich
bekannten und daher nicht im einzelnen dargestellten
optischen Mel3strecke. Wird eine unzulassige Dicken-
abweichung des Fadens 1 detektiert, wird Uber die Ver-
knipfung mit der Steuereinrichtung 18 die Lange des
Garnfehlers bestimmt. Die Durchfiihrung eines Reini-
gerschnittes sowie Ende und Beginn des Spulvorgan-
ges werden an der Spulstelle der Figur 2 analog dem
bei Figur 1 vorbeschriebenen Ablauf vollzogen.

[0029] Die die Fadendicke des Fadens 1 reprasentie-
renden MeRwerte des Garnsensors 12 werden einer-
seits als Dickenwert fiir die Qualitatsiiberwachung aus-
gewertet und dienen in Verknipfung mit den MeRwerten
des Garnsensors 12 der Geschwindigkeitsbeziehungs-
weise Fadenlangenmessung.

[0030] In einer alternativen Ausgestaltung der Erfin-
dung werden an einer Spulstelle, entsprechend der Fi-
gur 2, die MeRwerte zur Detektion der Fadendicke so-
wohl des Garnsensors 12 wie auch des Garnsensors
13, der wie der Garnsensor 12 ausgebildet ist, der Steu-
ereinrichtung 18 zugeleitet und in der Steuereinrichtung
18 aus den jeweils von der gleichen Stelle des Fadens
gewonnenen MeRwerten jeweils ein drittes Signal als
arithmetischer Mittelwert der beiden MeRwerte gebildet.
Mit diesem die Fadendicke repréasentierenden Signal
wird die MeRsicherheit erhoht.

[0031] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
die Ausfilihrung beschrankt, die in den Figuren 1 und 2
dargestellt ist. Der Antrieb, die Lagerung und die Halte-
rung von Vorrichtungsteilen sowie die Steuerung und
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Verknupfung erfolgt, soweit hier nicht naher erlautert,
entsprechend dem Stand der Technik, .wie er zum Bei-
spiel aus den zitierten Druckschriften und dem dort an-
gefiihrten bekannten Stand der Technik hervorgeht.

Patentanspriiche

1. Garnreinigungseinrichtung an der Spulstelle einer
Textilmaschine, die eine Einrichtung zum Bestim- 170
men der Langsausdehnung eines Garnfehlers um-
fafdt,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Einrichtung zum Bestimmen der Langsaus-
dehnung eines Garnfehlers einen berihrungslos 15
arbeitenden MeRkopf (6) mit zwei in Bewegungs-
richtung des laufenden Fadens (1) hintereinander
angeordneten MeRpunkten aufweist sowie einen
Laufzeitkorrelator (14) zur Auswertung der zeitli-
chen Abfolge der detektierten MeRwerte besitzt. 20

2. Garnreinigungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Garnreinigungs-
einrichtung so eingerichtet ist, dal sie vom
MeRkopf (6) detektierte MeRwerte fiir die laufende 25
Uberwachung der Querdimension des Fadens (1)
verwendet.

3. Garnreinigungseinrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Garnreinigungs- 30
einrichtung so eingerichtet ist, dal als Signal zur
Uberwachung der Querdimension des Fadens (1)
jeweils ein drittes Signal als arithmetischer Mittel-
wert aus den jeweiligen MeRwerten der beiden
MeRpunkte gebildet ist. 35
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