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(54) Spinnmaschine mit Drehungs- und Verzugsanpassung

(57) Die Erfindung betrifft Verfahren zur Beeinflus-
sung der Fadeneigenschaften in einer Spinnmaschine,
bei dessen Herstellung normalerweise konstante Dre-
hung und konstanter Verzug vorgegeben sind, wobei die
Spindeln (128) und die Streckwerkszylinder (140, 160,
180) in einem festen Drehzahlverhältnis angetrieben
werden, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Periode
(A) nach dem Spindelstart für bestimmte Anwendungen

das Spinnprogramm beeinflusst wird, so dass das sonst
normale Spinnprogramm mit konstantem Verzug im Fa-
serverband und konstanter Drehung im erhaltenen Garn
derart verändert wird, dass unter Berücksichtigung der
augenblicklichen Produktionsbedingungen vorüberge-
hend die Drehung und / oder der Verzug des Faserver-
bands oder Fadens zur Erreichung hoher Betriebssicher-
heit, insbesondere ununterbrochener Produktion, verän-
dert eingestellt ist.
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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spinn-
maschine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 33 sowie
ein Verfahren der Steuerung einer solchen Spinnmaschi-
ne nach dem Obergriff des Anspruchs 1.
�[0002] Als Stand der Technik zur vorliegenden Erfin-
dung sind die DE 100 37 513 (Obj. 2812) sowie DE 102
01 469 zu nennen. In der ersten Schrift wird die Steue-
rung des Streckwerks und des Spindelantriebs beim Ab-
spinnen, also bei Beendigung der Bewicklung einer
Spinnhülse, beschrieben, während in der zweiten Schrift
der Maschinenstart mit einer Verzögerung des Hochlau-
fens des Streckwerks gegenüber dem Spindelantrieb be-
handelt wird. Die zugehörigen Steuerungen sind kompli-
ziert aufgebaut, und die Flexibilität des Steuerungssy-
stems ist verbesserungswürdig.
�[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die-
sen Nachteilen abzuhelfen.
�[0004] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstände der
unabhängigen Ansprüche gelöst. Die abhängigen An-
sprüche betreffen vorteilhafte Weiterentwicklungen. Mit
dem nachfolgend beschriebenen Verfahren und einer
entsprechend gestalteten Spinnmaschine ist es möglich,
in jeder Phase der Bewicklung eines Fadenträgers Än-
derungen eines vorgegebenen Spinnprogramms zu be-
wirken, mit dem Ziel, Maschinenstillstände aufgrund von
Fadenbrüchen zu vermeiden und eine konstante Faden-
qualität zu erreichen. Insbesondere beim Maschinenstart
kann je nach Erfordernissen der Verzug und die Drehung
des Fadens verändert werden.
�[0005] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren im Detail beschrieben.

Es zeigen

�[0006]

Fig. 1 schematisch den Aufbau einer Spinnstelle ei-
ner Ringspinnmaschine

Fig. 2 ein Diagramm mit schematischen Verläufen
der Drehzahl der Spindeln und des Hubs des
Ringrahmens eine Ringspinnmaschine über
der Zeit

Fig. �3 eine schematische Darstellung einer Steue-
rung für verschiedene Antriebsmotoren

�[0007] Gemäss Figur 1 bildet sich in einer Spinnstelle
einer Spinnmaschine ein Faden 11 zwischen einem
Streckwerk mit Streckwerkszylindern 140, 160, 180 und
einer Spindel 128. Die Streckwerkszylinder 140, 160, 180
können je durch einen Motor 14 (sowie 16 und 18 gemäss
Figur 3) angetrieben werden, oder ein Getriebe 14A liegt
zwischen zwei Streckwerkszylindern 140, 160, so dass
zu deren Antrieb nur ein einziger Motor 14 benötigt wird.
Die Fadenpackung 130 auf der Spindel 128 umgibt eine

Ring-�Läufer- �Kombination 72 auf einem Ringrahmen 70,
der gemäss Doppelpfeil bei 72 während des Spinnpro-
zesses auf- und abbewegt wird. Die Spindel 128 wird bei
einer Ringspinnmaschine über einen Riemen 126A auf
einer Riemenscheibe 126 angetrieben, welche auf einer
Spindelwelle 124 sitzt, welche wiederum von einem Spin-
delmotor 12 angetrieben wird. Normalerweise liegt zwi-
schen dem Spindelmotor 12 und der Spindelwelle 14 ein
Getriebe. Es kann auch jede Spindel einen eigenen Mo-
tor aufweisen, oder Gruppen von Spindeln haben je ei-
nen Motor.
�[0008] Grundsätzlich kann die Erfindung auch bei an-
deren Spinnmaschinentypen angewandt werden, sofern
die Drehung und der Verzug des Fadens durch Beein-
flussung verschiedener Komponenten veränderbar ist.
�[0009] Der Verlauf der Spindeldrehzahl N128 sowie
des Hubs H70 des Ringrahmens 70 wird in Figur 2 über
eine Kopsreise, d. h. über einen Zyklus der Bildung einer
Fadenpackung hinweg, gezeigt. Vor dem Start des Spin-
delmotors 12 wird der Ringrahmen 70 in Bewegung ge-
setzt, wobei der Hub des Ringrahmens 70 zunächst
rasch zunimmt. Etwa gleichzeitig mit dem anschliessen-
den Absenken des Ringrahmens 70 wird der Spindelmo-
tor 12 eingeschaltet, und die Spindeln 128 werden stark
beschleunigt, so dass die Drehzahl der Spindeln sehr
rasch zunimmt. In dem mit A bezeichnetem Bereich nach
dem Spindelstart kann es zweckmässig sein, für be-
stimmte Anwendungen das Drehzahlprogramm zu be-
einflussen, so dass das normale Spinnprogramm mit
konstantem Verzug im Faserverband und konstanter
Drehung im erhaltenen Garn verändert wird. Bei der Her-
stellung eines Fadens konstanter Drehung und konstan-
ten Verzugs ist es nötig, die Spindeln 128 und die Streck-
werkszylinder 140, 160, 180 in einem festen Drehzahl-
verhältnis anzutreiben. Es kann aber eine Veränderung
der Drehung und des Verzugs des Fadens 11 über einen
kurzzeitigen Abschnitt hinweg, wie in Figur 2 mit A und
B angegeben, zur Qualitätssicherung beim Maschinen-
start und vor dem Abstellen der Maschine geboten sein.
Auf den letzteren Umstand wird in der zweiten oben er-
wähnten Schrift näher eingegangen. Beispielsweise
kann es bei feinem Faden zur Reduktion von Fadenbrü-
chen beitragen, wenn während der Periode A gemäss
Figur 2 kurzzeitig die Festigkeit des Fadens gesteigert
wird, der Verzug des der Spinnmaschine zugeführten Fa-
serverbandes also verringert wird. Umgekehrt kann es
vorteilhaft sein, beispielsweise bei der Verarbeitung von
Chemiefasern zu Beginn und auch am Ende des Spinn-
prozesses den Faden zuschwächen, sei es durch eine
Vergrösserung des Verzugs oder durch ein Herabsetzen
der Drehung des erhaltenen Fadens. Eine Veränderung
der Eigenschaften des Fadens zu Beginn und am Ende
des Spinnprozesses wirkt sich bei der Weiterverarbei-
tung des Fadens nicht negativ aus, wenn in einem nach-
folgenden Umspulprozess der Fadenanfang und das Fa-
denende 11 auf einer Fadenpackung 130 entfernt wird,
was bei normalen Umspulprozessen automatisch ge-
schieht. Durch eine Verfestigung eines feinen Fadens in
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der Phase A, nach Einschalten der Spinnmaschine, kann
es rascher zu einer stabilen Ausbildung des Fadenbal-
lons kommen, der für den Spinnprozess unverzichtbar
ist. Andererseits kann auch bei stärkeren Fäden eine
Schwächung im Fadenquerschnitt bzw. in der Drehung
vorteilhaft sein, so dass ein weniger schneller Start der
Spinnmaschine genügt, um stabile Spinnverhältnisse
von Anfang an zu erreichen. Hierdurch wird es möglich,
die Antriebskomponenten der Spinnmaschine schwä-
cher auszulegen, deren Leistungsbedarf sich gerade
nach dem Beschleunigungsvermögen während des Ma-
schinenstarts richtet.
�[0010] Auch in der Endphase des Spinnprozesses, in
Figur 2 mit dem Bereich B angegeben, kann eine Ver-
änderung der Fadeneigenschaften vorteilhaft sein, wie
bereits in der oben erwähnten zweiten Schrift näher aus-
geführt. Während des Abspinnvorgangs in der Phase
oder Periode B und während des Steilabfalls der Dreh-
zahlkurve N128 wird der Ringrahmen gemäss der Hub-
funktion H70 rasch nach unten bewegt, um den Faden
am Fuss der Spindel 128 festzulegen. Für die anschlies-
sende Entfernung der Fadenpackung 130 von der Spin-
del 128 kann es vorteilhaft sein, wenn die Fadendrehung
verringert, oder der Verzug im vorgelegten Faserverband
gesteigert wird. Unter Umständen kann umgekehrt auch
eine Verzugsreduktion und eine Steigerung der Faden-
drehung vorteilhaft sein, damit der Faden beim Entfernen
der Fadenpackung 130 am Fuss der Spindel 128 sicher
geklemmt wird.
�[0011] Für die Stromversorgung des Spindelmotors
12, eines ersten Streckwerksmotors 14 und gegebenen-
falls auch zweiten Streckwerksmotors 16 sowie eines
dritten Streckwerksmotors 18 werden vorzugsweise Fre-
quenzumrichter 22, 24, 28 verwendet. Falls die beiden
Streckwerkzylinder 140, 160 nur durch einen einzigen
Motor 14 angetrieben werden, ist ein nachgeschaltetes
Getriebe 16A anzuordnen. Es kann aber auch jeder ein-
zelne Streckwerkszylinder 140, 160 einen eigenen Motor
mit Getriebe 14 bzw. 16 aufweisen, für deren Stromver-
sorgung dann zwei verschiedene Frequenzumrichter
24A, 24B vorzusehen sind. Im folgenden wird summa-
risch nur von einem Frequenzumrichter 24 für beide Mo-
toren 14, 16 gesprochen, womit aber eigentlich je ein
Frequenzumrichter 24A bzw. 24B gemeint ist. Die
Streckwerkszylinder 140, 160 können bei Anordnung ei-
nes verbindenden Getriebes 16A ein festes Drehzahl-
verhältnis aufweisen, wobei aber der sogenannte Vor-
verzug zwischen beiden Zylindern durch Auswechseln
von Zahnrädern oder einer Getriebekomponente an-
passbar ist. Bei einer Anpassung des Verzugs wird dann
vorzugsweise nur das Drehzahlverhältnis zwischen den
vorgelagerten Streckwerkszylinder 140, 160 und dem
Auslaufzylinder ausgangsseitig des Streckwerks 180
verändert, indem entweder bei den beiden vorgelagerten
sowie beim nachgelagerten Streckwerkszylinder 140,
160 bzw. 180 eine Drehzahländerung herbeigeführt wird,
oder nur bei den vorgelagerten Zylindern 140, 160 bzw.
nur bei dem nachgelagertem Zylinder 180. Die Frequen-

zumrichter 22, 24 (24A, 24B) 28 sind mit einer Steuerung
32 bzw. 34 bzw. 38 ausgestattet, in welchen Steuerun-
gen über Leitungen L1, L2 Signale von der übergeord-
neten Steuerung 40 und von einem Fühler 122 verarbei-
tet werden. Der Fühler 122 sitzt bei einem Geber 120 auf
der Spindelwelle 124, insbesondere als Polrad ausge-
führt. Die Steuerung verfügt über ein Eingäbe-�Modul 41,
ein Fahrprogramm-�Modul 42 sowie ein Drehungs-�Modul
44 und ein Verzugs-�Modul 46, gemäss einem Ausfüh-
rungsbeispiel. Das Fahrprogramm der Spinnmaschine
wird über das Eingabe-�Modul und einen Speicher 41 von
der Bedienungsperson eingegeben und durch einen
Rechner 48 verarbeitet. Das Fahrprogramm kann in dem
Fahrprogramm-�Modul 42 gespeichert sein; es kann so
ausgelegt sein, ein mittels Stützwerten des Drehzahlver-
laufs der Spindelwelle 124 eingegebene Daten zu ver-
arbeiten so, dass sie direkt als Steuerwerte in die Steue-
rung 32 des Frequenzumrichters 22 für die Spindeln über
die Leitung L1A eingegeben werden können. Die Steue-
rung der Frequenzumrichter 24, 28 erfolgt zum Teil auf-
grund von Signalen, die vom Fühler aufgrund dessen
Interaktion mit dem Geber 120 erzeugt werden. Diese
Signale kommen über die Steuerleitung L2 zu den Steue-
rungen 34 bzw. 38. Andererseits werden vom Rechner
48 über die Leitung L1 B Steuerparameter an die Fre-
quenzumrichter 24, 28 über eine elektr. Kommunikati-
onsleitung 60 geliefert, wobei diese Parameter aufgrund
von Vorgaben des Verzugs-�Moduls 46 und des Dre-
hungs-�Moduls 44 erzeugt werden und vorzugsweise
während der Perioden A und B verändert werden. Diese
Parameter gelangen parallel mit den Signalen F des Füh-
lers 122 über die Steuerungen 34, 38 in die Frequen-
zumrichter 24, 28 und werden zur Generierung von Steu-
ersignalen für die Streckwerksmotoren 14, 16, 18 verar-
beitet, im einfachsten Fall durch Multiplikation miteinan-
der.
�[0012] Es ist andererseits auch möglich, unter Verzicht
auf einen Geber 120 und die Steuereingänge L2 an den
Steuerungen 34, 38 der Frequenzumrichter 24, 28 diese
ausschliesslich vom Rechner der Steuerung 40 her zu
beeinflussen: In diesem Fall werden sämtliche Steuer-
daten für die Frequenzumrichter 22, 24, 28 von der
Steuerung 40 über eine elektr. Kommunikationsleitung
60 an die Frequenzumrichter geliefert. Es werden dabei
Daten aus dem Fahrprogramm-�Modul 42 für den Dreh-
zahlverlauf N128 der Spindeln im Rechner 48 verarbei-
tet, und gleichzeitig die berechneten Daten für den Ver-
zug des Faserverbandes aus dem Verzugs-�Modul 46
und analog die Daten für die Drehung des Garns aus
dem Drehungs-�Modul 44 der Spinnmaschine 10 gege-
benenfalls mit Variationen. Die von der Bedienungsper-
son in das Eingabe-�Modul 41 einzugebenden Daten um-
fassen unter anderem den Drehzahlverlauf der Spindeln
N128 über der Zeit, die Gesamtlänge des auf einen Fa-
denträger aufzuwickelnden Fadens und die Länge von
Perioden A und B, während der Verzug bzw. Drehung
von einem Normwert abweichend festzulegen sind, den
normalen Verzug und die normale Drehung des herzu-
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stellenden Garns sowie Daten für die Bewegung des
Ringrahmens 70. Das Rechenprogramm für die Verar-
beitung dieser Daten befindet sich beispielsweise im Ein-
gabe-�Modul und Speicher 41, während aktuelle Spinn-
programmdaten in den Modulen 42 bis 46 abgelegt sein
können.
�[0013] Es ist vorteilhaft, aber nicht Bedingung, bei Ver-
änderung von Verzug und Drehung im Faserverband
bzw. im Faden das eigentliche Drehzahlprogramm für
die Spindeln 128, also den Drehzahlverlauf N128, unver-
ändert zu lassen, und die Verzugs- und Drehungsände-
rung durch Anpassung der Drehzahlen N4, N6, N8 der
Streckwerkszylinder 140, 160, 180 zu bewerkstelligen.
Im einfachsten Fall genügt es, für eine Verzugsverände-
rung nur die Drehzahl N8 des dritten Streckwerkszylin-
ders zu verändern, beispielsweise durch Drehzahlerhö-
hung um einen bestimmten Faktor, wenn der Verzug ge-
steigert werden soll. Soll die Drehung des Garns verän-
dert werden, beispielsweise erhöht werden, laufen die
Streckwerksmotoren in einem solchen Mass langsamer,
wie die Drehung erhöht werden soll, also bei einer Dre-
hungserhöhung um 20% nur mit ca. 83% der sonst üb-
lichen Drehzahl.
�[0014] Die Wirkungsweise der Steuerung 40 bezüglich
der Garnparameter wird im Folgenden noch im Detail
erläutert.
�[0015] Die Bedienungsperson der Spinnmaschine 10
hat vor dem Start der Spinnmaschine mit einem neu auf-
gelegten Material das Fahrprogramm in das Eingabe-
Modul der Spinnmaschine einzugeben, beispielsweise
die Drehzahlkurve N128 gemäss Figur 2, weiter die Ver-
zugswerte (Vorverzug und Hauptverzug zwischen den
Streckwerkszylindern 140 und 160 bzw. 160 und 180)
sowie spezielle Vorgaben für die erwähnten Abweichun-
gen vom normalen Spinnprogramm, wobei der Verzug
und/ �oder die Drehung des herzustellenden Fadens an-
gepasst werden. Beispielsweise kann für die Anlaufpha-
se der Verzug um 20% gesteigert werden, oder die Garn-
drehung wird verringert. Dabei ist es zweckmässig, einen
Variationsbereich für Verzug und Drehung zwischen
50% und 200% der Nennwerte von Verzug und Drehung
zuzulassen. Weiter ist es auch möglich, Effektgarn her-
zustellen, indem einem monotonen Fahrprogramm, bei
dem die jeweilige Drehzahl der Spindelwelle 124 in ei-
nem festen Verhältnis zu den Drehzahlen der Streck-
werkszylinder 140, 160, 180 steht, eine Verzugsvariation
sozusagen aufgesetzt wird.
�[0016] Die Wirkungsweise der Steuerung 40 mit den
verschiedenen Modulen bzw. der eingelesenen Software
bei Verarbeitung der eingelesenen Daten auf die An-
triebskomponenten für die verschiedenen Zylinder ist wie
folgt, wobei in Steuerungen 34 und 38 Signale mit der
Frequenz F eines Gebers 120 an einer Welle 124 in Soll-
frequenzen umgewandelt werden, welche den Drehzah-
len der verschiedenen Streckwerksmotoren 14 bis 18
entsprechen, und wobei formelmässige Beziehungen
der Parameter verarbeitet werden, insbesondere durch
rechnerische Verarbeitung der Werte für die Frequenz

F, für die Vorverzugsbeiwerte A1, A2, die Beiwerte für
Verzugsänderungen V1, V2, den Hauptverzugsbeiwert
B1 sowie Beiwerte für die Drehungsänderung D :
�[0017] Das Fahrprogramm, d. h. der Drehzahlverlauf
128 gemäss Figur 2, wird über das Fahrprogramm-�Modul
und eine Datenleitung L1A an eine Steuerung 32 des
Frequenzumrichters 22 laufend übertragen. Es werden
dabei zyklisch neue Stützwerte für die Drehzahlkurve
128 an die Steuerung 32 übermittelt, worauf der Frequen-
zumrichter 22 Strom einer entsprechenden Frequenz an
den Spindelmotor 12 liefert, so dass dieser in der Lage
ist, mit Drehzahlen zu laufen, welche den Spindeldreh-
zahlen N128 gemäss Figur 2 entsprechen. Die Drehbe-
wegung der Spindelwelle 124 wird durch einen Fühler
122 an einem Geber 120 (beispielsweise ein Polrad auf
der Spindelwelle) abgetastet, so dass ein eindeutiges
Signal für die tatsächliche Drehgeschwindigkeit der Spin-
delwelle 124 und somit der Spindeln 128 vorliegt. Dieses
Signal wird in kurzen Zeitabständen über eine Signallei-
tung L2 an die Steuereingänge der Steuerungen 34 und
38 zweier Frequenzumrichter 24 und 28 übermittelt, von
welchen die Streckwerksmotoren 14, 16, 18 angesteuert
werden. In den Steuerungen 34 und 38 werden diese
Signale mit der Frequenz F vom Geber 120 in Sollfre-
quenzen folgendermassen umgewandelt, welche den
Drehzahlen der verschiedenen Streckwerksmotoren 14
bis 18 entsprechen:

I) normaler Spinnbetrieb bei konstantem Verzug und kon-
stanter Drehung

�[0018] Die Drehzahl N4 des ersten Streckwerksmotors
14 ergibt sich als Produkt FxA1, wobei A1 ein erster in
der Steuerung 34 gespeicherter Vorverzugswert ist. Falls
ein zweiter Streckwerksmotor vorhanden ist, für den
zweiten Streckwerkszylinder 160, wird die Drehzahl die-
ses Motors N6 als Produkt FxA2 gebildet, wobei A2 der
zweite Vorverzugsbeiwert ist. Die Drehzahl N8 des drit-
ten Streckwerksmotors 180 ergibt sich als Produkt FxB,
wobei B1 den Hauptverzugsbeiwert darstellt, der in der
Steuerung 38 des Frequenzumrichters 28 gespeichert
ist. Die Vorverzugsbeiwerte A1 und A2 sowie der Haupt-
verzugsbeiwert B1 können auch, von der Bedienungs-
person als mathematische Funktion in das Eingabe-�Mo-
dul 41 eingegeben, laufend vom Rechner 48 über die
Leitung L1 B an die beiden Frequenzumrichter 24 und
28 übermittelt werden, wenn sie nicht wie erwähnt ge-
speichert sind.
�[0019] Wenn nach diesen Vorgaben gearbeitet wird,
entsteht ein Garn mit konstanter Drehung und konstan-
ten Verzug, da die Drehzahl der Spindelwelle 124 immer
proportional zu den Drehzahlen der Streckwerkszylinder
140, 160, 180 ist. In den Werten A1, A2, B1 (erster Vor-
verzugsbeiwert, zweiter Vorverzugsbeiwert und Haupt-
verzugsbeiwert) ist auch die gewünschte Garndrehung
berücksichtigt; werden die Werte A1, A2 und B1 jeweils
um den gleichen Faktor vergrössert oder verkleinert,
durch Wahl bei der Dateneingabe über das Eingabe- �Mo-
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dul 41, ergibt sich eine kleinere bzw. grössere Garndre-
hung.

II) Spinnbetrieb mit angepasstem Verzug

�[0020] Soll in den oben beschriebenen Perioden A und
B gemäss Figur 2 beispielsweise nur eine Verzugsände-
rung erfolgen, sind die Solldrehzahlen N4, N6, N8 in den
Streckwerksmotoren 14, 16, 18 durch Verarbeitung von
zusätzlichen Beiwerten für die Verzugsänderung zu be-
stimmen:
�[0021] Die Drehzahl des ersten Streckwerksmotors N4
ergibt sich als Produkt FxA1xV1, mit V1 als dem ersten
Verzugsänderungsbeiwert. Die Drehzahl N6 des zweiten
Streckwerksmotors 16 ergibt sich als Produkt FxA2xV1,
während die Drehzahl N8 des dritten Streckwerksmotors
18 als Produkt FxBxV2 ermittelt wird, mit V2 als zweiten
Beiwert für die Verzugsänderung. Für das Erreichen ei-
ner Verzugsänderung, also abweichend vom normalen
Spinnbetrieb, genügt es, wenn nur einer der Werte V1
und V2 von 1 verschieden ist. Wenn beispielsweise der
Verzug vergrössert werden soll, ist der dritte Streck-
werkszylinder 180 schneller anzutreiben, womit der Wert
für V2 > 1 festzulegen ist. Die Beiwerte V1 und V2 für
die Verzugsänderung werden gemäss Figur 3 von einem
Verzugs- �Modul 46 über eine elektr.
Kommunikationsleitung_�60 an die verschiedenen
Adressen der Frequenzumrichter 24, 26 für die Streck-
werkszylinder übermittelt. In den Steuerungen 34 bzw.
38 der Frequenzumrichter 24, 28 werden die oben be-
schriebenen Produkte, beispielsweise FxA1xV1, zur Er-
mittlung der Drehzahl N4 gebildet. Alternativ können die
Solldrehzahlen N4, N6, N8 ausschliesslich im Rechner
48 der Steuerung 40 erzeugt werden.

III) Spinnbetrieb mit angepasster Drehung

�[0022] Bei einer Drehungsänderung gegenüber dem
normalen Spinnbetrieb während der Phasen A und B ge-
mäss Figur 2 werden die Drehzahlen der Streckwerks-
zylinder abweichend vom normalen Spinnbetrieb folgen-
dermassen bestimmt:
�[0023] Die Drehzahl N4 des ersten Streckwerksmotors
14 ergibt sich als Produkt FxA1xD, mit dem Drehungs-
beiwert D zum Erreichen der Drehungsänderung. Analog
werden die anderen Drehzahlen berechnet:
�[0024] Die Drehzahl des zweiten Streckwerks des
zweiten Streckwerksmotors 16 ergibt sich als Produkt
N6 = FxA2xD, und analog die Drehzahl des dritten
Streckwerkzylinders N8 ist das Produkt FxBxD. Wird der
Wert für D > 1 gewählt, laufen die Streckwerkszylinder
verglichen mit der Spindelwelle 124 relativ schneller, mit
der Folge, dass bei konstantem Verzug die Drehung im
Garn reduziert wird.
�[0025] Die Übermittlung des Beiwertes für die Dre-
hungsänderung D an die Frequenzumrichter geschieht
über das Drehungs-�Modul 44 der Steuerung 40, unter
Benützung eine elektr. Kommunikationsleitung 60.

�[0026] Die Bildung der Steuergrössen für die Frequen-
zumrichter des Streckwerks 24, 28 kann anstatt in den
Steuerungen 34, 38 auch im Rechner 48 der Steuerung
40 dadurch geschehen, dass das Signal F des Fühlers
122 über eine Leitung L2 in die Steuerung rückgeführt
wird und im Rechner dieses Signal mit anderen Grössen
aus dem Fahrprogramm-�Modul 42, dem Verzugs-�Modul
46 und dem Drehungs-�Modul 44 verarbeitet werden,
durch Multiplikation beispielsweise der Werte für die Fre-
quenz F, für den ersten Vorverzugsbeiwert A1, den er-
sten Beiwert für den Verzugsänderungen V1, sowie den
Beiwert für die Drehungsänderung D usw..

IV) Spinnbetrieb mit angepasstem Verzug sowie Dre-
hung

�[0027] Bei einer gleichzeitigen Verzugs- und Dre-
hungsänderung werden die Drehzahlen für die Streck-
werksmotoren 14, 18 in den Frequenzumrichter 24, 28
bzw. in der Steuerung 40 folgendermassen bestimmt:
�[0028] Die Drehzahl des ersten Streckwerksmotors N4
ist das Produkt aus FxA1xDxV1, während die Drehzahl
des dritten Streckwerksmotors N8 als Produkt
FxBxDxV2 berechnet wird.
�[0029] Es versteht sich, dass an einem Frequenzum-
richter 24 normalerweise nur Motoren mit gleicher Fre-
quenz angeschlossen sein können, wobei lange Spinn-
maschinen mehrere Motoren an ein und demselben Ver-
zugszylinder aufweisen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Beeinflussung der Fadeneigenschaf-
ten bei der Fertigung eines Garns oder eines Effekt-
garns in einer Spinnmaschine, bei dessen Herstel-
lung konstante oder variable Drehung und konstan-
ter oder variabler Verzug vorgegeben sind, wobei
die Spindeln (128) und die Streckwerkszylinder
(140, 160, 180) gemäss Vorgabe in einem festen
oder variablen Drehzahlverhältnis angetrieben wer-
den, �
dadurch gekennzeichnet, dass in einer Periode
(A) nach oder beginnend mit dem Spindelstart für
bestimmte Anwendungen das Spinnprogramm be-
einflusst wird, so dass das sonst normale Spinnpro-
gramm gemäss Vorgabe mit konstantem oder varia-
blem Verzug im Faserverband und konstanter oder
variablen Drehung im erhaltenen Garn oder Effekt-
garn derart verändert wird, dass unter Berücksichti-
gung der augenblicklichen Produktionsbedingungen
vorübergehend die Drehung und / oder der Verzug
des Faserverbands oder Fadens in Abweichung von
der Vorgabe durch das normale Spinnprogramm zur
Erreichung hoher Betriebssicherheit, insbesondere
ununterbrochener Produktion, verändert eingestellt
ist.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Bereich (B) kurz vor dem
Ende eines Spinnprozesses für bestimmte Anwen-
dungen das Spinnprogramm beeinflusst wird, so
dass das sonst normale Spinnprogramm mit kon-
stantem oder variablem Verzug im Faserverband
und konstanter oder variabler Drehung im erhalte-
nen Garn oder Effektgarn derart verändert wird, dass
unter Berücksichtigung der augenblicklichen Pro-
duktionsbedingungen vorübergehend die Drehung
und /oder der Verzug des Faserverbands oder Fa-
dens in Abweichung von der Vorgabe durch das nor-
male Spinnprogramm zur Erreichung hoher Be-
triebssicherheit, insbesondere ununterbrochener
Produktion, verändert eingestellt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehung und der Verzug des
Fadens durch Beeinflussung der Spindeln (128)
und/ �oder der Streckwerkszylinder der Spinnmaschi-
ne veränderbar ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Herstellung von feinen
Fäden zur Reduktion von Fadenbrüchen während
einer Periode (A) nach dem Start der Spinnmaschine
die Festigkeit des Fadens gesteigert wird, indem der
Verzug des der Spinnmaschine zugeführten Faser-
verbandes verringert wird.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Start ei-
nes Spindelmotors (12) ein Ringrahmen (70) in Be-
wegung gesetzt, wobei der Hub des Ringrahmens
(70) zunächst rasch zunimmt.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit
dem anschliessenden Absenken des Ringrahmens
(70) der Spindelmotor (12) eingeschaltet wird, und
die Spindeln (128) stark beschleunigt werden, so
dass die Drehzahl der Spindeln sehr rasch zunimmt.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass in einem nachfol-
genden Umspulprozess der Fadenanfang und/ �oder
das Fadenende (11) auf einer Fadenpackung (130)
entfernt wird, so dass sich eine Veränderung der Ei-
genschaften des Fadens zu Beginn und/�oder am En-
de des Spinnprozesses bei der Weiterverarbeitung
des Fadens nicht negativ auswirkt.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Verarbei-
tung von Chemiefasern zu Beginn und auch am En-
de des Spinnprozesses der Faden geschwächt wird,
sei es durch eine Vergrösserung des Verzugs oder
durch ein Herabsetzen der Drehung des erhaltenen

Fadens.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass durch eine Verfe-
stigung eines feinen Fadens in einer Phase (A) nach
Einschalten der Spinnmaschine, es rasch zu einer
stabilen Ausbildung des Fadenballons kommt.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche
mit Ausnahme des letzten Anspruchs, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei stärkeren Fäden eine
Schwächung im Fadenquerschnitt bzw. in der Dre-
hung herbeigeführt wird, so dass ein weniger schnel-
ler Start der Spinnmaschine erfolgen kann, um sta-
bile Spinnverhältnisse von Anfang an zu erreichen.

11. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Endphase
des Spinnprozesses eine Verzugsreduktion und/
oder eine Steigerung der Fadendrehung vor dem
Maschinenstop durchgeführt wird, damit der Faden
beim Entfernen der Fadenpackung (130) von der
Spindel sicher durch eine Festlegevorrichtung am
Fuss der Spindel (128) geklemmt wird.

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche
mit Ausnahme des letzten Anspruchs, dadurch ge-
kennzeichnet, dass für eine leichtere Entfernung
der Fadenpackung (130) von der Spindel (128) die
Fadendrehung verringert, oder der Verzug im vor-
gelegten Faserverband gesteigert wird.

13. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die von der Bedie-
nungsperson in das Eingabe-�Modul (41) einzuge-
benden Daten unter anderem den Drehzahlverlauf
der Spindeln (N128) über der Zeit, die Gesamtlänge
des auf einen Fadenträger aufzuwickelnden Fadens
und die Länge von Perioden (A) und/ �oder (B), wäh-
rend der Verzug bzw. Drehung von einem Normwert
abweichend festzulegen sind, den normalen Verzug
und die normale Drehung des herzustellenden
Garns sowie Daten für die Bewegung des Ringrah-
mens (70) umfassen.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnpro-
gramm oder Fahrprogramm in einem Fahrpro-
gramm-�Modul (42) gespeichert wird, welches insbe-
sondere so ausgelegt ist, dass mittels Stützwerten
des Drehzahlverlaufs der Spindelwelle (124) einge-
gebene Daten verarbeitet werden, so dass sie direkt
als Steuerwerte in die Steuerung (32) des Frequen-
zumrichter (22) für die Spindeln über die Leitung
(L1A) eingegeben werden.

15. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung von
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Frequenzumrichtern (24, 28) an Motoren zum Teil
aufgrund von Signalen (F) erfolgt, die durch einen
Fühler aufgrund dessen Interaktion mit einem Geber
(120) an einer Welle erzeugt werden.

16. Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass diese Signale über
die Steuerleitung (L2) zu den Steuerungen (34 bzw.
38) kommen.

17. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass von einem Rech-
ner (48) einer Steuerung (40) über die Leitung (L1
B) Steuerparameter an die Frequenzumrichter (24,
28) über eine elektr. Kommunikationsleitung (60) ge-
liefert werden, wobei diese Parameter aufgrund von
Vorgaben des Verzugs-�Moduls (46) und des Dre-
hungs-�Moduls (44) erzeugt werden und vorzugswei-
se während der Perioden (A) und/�oder (B) verändert
werden.

18. Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass diese Parameter par-
allel mit den Signalen (F) des Fühlers (122) über die
Steuerungen (34, 38) in Frequenzumrichter (24, 28)
gelangen und zur Generierung von Steuersignalen
für die Streckwerksmotoren (14, 16, 18) verarbeitet
werden, im einfachsten Fall durch Multiplikation mit-
einander.

19. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
mit Ausnahme der Ansprüche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass unter Verzicht auf einen Ge-
ber (120) und damit verbundene Steuereingänge
(L2) an den Steuerungen (34, 38) der Frequenzum-
richter (24, 28) diese ausschliesslich vom Rechner
der Steuerung (40) her beeinflusst werden, wobei
sämtliche Steuerdaten für die Frequenzumrichter
(22, 24, 28) von der Steuerung (40) über eine elektr.
Kommunikationsleitung�(60) an die Frequenzumrich-
ter geliefert werden.

20. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass Daten aus einem
Fahrprogramm-�Modul (42) für den Drehzahlverlauf
(N128) der Spindeln in einem Rechner (48) verar-
beitet werden, gleichzeitig berechnete Daten für den
Verzug des Faserverbandes aus einem Verzugs-
Modul (46) und analog Daten für die Drehung des
Garns aus einem Drehungs-�Modul (44) der Spinn-
maschine (10), gegebenenfalls mit Variationen.

21. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei einer Anpas-
sung des Verzugs während einer Periode (A) vor-
zugsweise nur das Drehzahlverhältnis zwischen den
vorgelagerten Streckwerkszylindern (140, 160) und
dem Auslaufzylinder ausgangsseitig des Streck-

werks (180) verändert wird, indem entweder bei den
beiden vorgelagerten sowie beim nachgelagerten
Streckwerkszylinder (140, 160 bzw. 180) eine Dreh-
zahländerung herbeigeführt wird, oder nur bei den
vorgelagerten Zylindern (140, 160) bzw. nur bei dem
nachgelagertem Zylinder (180).

22. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Veränderung
von Verzug und Drehung im Faserverband bzw. im
Faden das eigentliche Drehzahlprogramm für die
Spindeln (128), also der Drehzahlverlauf (N128), un-
verändert bleibt, und die Verzugs- und Drehungsän-
derung durch Anpassung der Drehzahlen (N4, N6,
N8) der Streckwerkszylinder (140, 160, 180) be-
werkstellt wird.

23. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
abgesehen von Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für eine Verzugsveränderung nur
die Drehzahl (N8) des dritten Streckwerkszylinders
verändert wird, insbesondere durch Drehzahlerhö-
hung um einen bestimmten Faktor, wenn der Verzug
gesteigert werden soll.

24. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Streckwerks-
motoren in einem solchen Mass beschleunigt oder
verzögert werden, wie die Drehung des Garns ver-
ändert werden soll, bei Beibehaltung des Drehzahl-
niveaus der Spindeln.

25. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass für die Anlaufpha-
se (A) der Spinnmaschine der Verzug um bis zu 40%
gesteigert wird, oder die Garndrehung verringert
wird.

26. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Variationsbe-
reich für Verzug und Drehung zwischen 50% und
200% der Nennwerte von Verzug und Drehung wäh-
rend der Perioden (A bzw. B) vorgesehen ist.

27. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass Effektgarn herge-
stellt wird, indem einem monotonen Fahrprogramm,
bei dem die jeweilige Drehzahl der Spindelwelle
(124) in einem festen Verhältnis zu den Drehzahlen
der Streckwerkszylinder (140, 160, 180) steht, eine
Verzugsvariation aufgesetzt wird.

28. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
(40) mit den verschiedenen Modulen bzw. der ein-
gelesenen Software bei Verarbeitung der eingelese-
nen Daten auf die Antriebskomponenten für die ver-
schiedenen Zylinder wie folgt wirkt:�
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dass das Fahrprogramm, d. h. der Drehzahlverlauf
(N128) der Spindeln (128) über das Fahrprogramm-
Modul und eine Datenleitung (L1A) an eine Steue-
rung (32) eines Frequenzumrichters (22) laufend
übertragen wird, dass zyklisch neue Stützwerte für
die Drehzahlkurve (128) an die Steuerung (32) über-
mittelt werden, worauf der Frequenzumrichter (22)
Strom einer entsprechenden Frequenz an den Spin-
delmotor (12) liefert, so dass dieser in der Lage ist,
mit Drehzahlen zu laufen, welche den Spindeldreh-
zahlen (N128) entsprechen, dass die Drehbewe-
gung der Spindelwelle (124) durch einen Fühler
(122) an einem Geber (120) (beispielsweise ein Pol-
rad auf der Spindelwelle) abgetastet wird, so dass
ein eindeutiges Signal für die tatsächliche Drehge-
schwindigkeit der Spindelwelle (124) und somit der
Spindeln (128) vorliegt, dass dieses Signal in kurzen
Zeitabständen über eine Signalleitung (L2) an die
Steuereingänge der Steuerungen (34 und 38) zweier
Frequenzumrichter (24 und 28) übermittelt wird, von
welchen Streckwerksmotoren (14, 16, 18) angesteu-
ert werden.

29. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass in Steuerungen
(34 und 38) Signale mit der Frequenz (F) eines Ge-
bers (120) an einer Welle (124) in Sollfrequenzen
umgewandelt werden, welche den Drehzahlen der
verschiedenen Streckwerksmotoren (14 bis 18) ent-
sprechen, wobei formelmässige Beziehungen der
Parameter verarbeitet werden, insbesondere durch
rechnerische Verarbeitung der Werte für die Fre-
quenz (F), für die Vorverzugsbeiwerte (A1, A2), die
Beiwerte für Verzugsänderungen (V1), sowie Bei-
werte für die Drehungsänderung (D).

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Steuerungen (34 und 38) Signale
mit der Frequenz (F) eines Gebers (120) an einer
Welle (124) in Sollfrequenzen folgendermassen um-
gewandelt werden, welche den Drehzahlen der ver-
schiedenen Streckwerksmotoren (14 bis 18) ent-
sprechen: �

a. normaler Spinnbetrieb bei konstantem Ver-
zug und konstanter Drehung
Die Drehzahl (N4) des ersten Streckwerksmo-
tors (14) ergibt sich als Produkt (FxA1), wobei
(A1) ein erster in der Steuerung (34) gespeicher-
ter Vorverzugswert ist, und die Drehzahl (N8)
ergibt sich als Produkt (FxB1), wobei der Vor-
verzugsbeiwert (A1) sowie der Hauptverzugs-
beiwert (B1) von der Bedienungsperson als ma-
thematische Funktion in das Eingabe- �Modul
(41) eingegeben werden und laufend vom Rech-
ner (48) über die Leitung (L1 B) an die beiden
Frequenzumrichter (24 und 28) übermittelt wer-
den.

b. Spinnbetrieb mit angepasstem Verzug
Soll in einer Periode (A oder B) gemäss Figur 2
eine Verzugsänderung erfolgen, sind Solldreh-
zahlen (N4, N6, N8) in den Streckwerksmotoren
(14, 16, 18) durch Verarbeitung von zusätzli-
chen Beiwerten für die Verzugsänderung zu be-
stimmen:�
Die Drehzahl des ersten Streckwerksmotors
(N4) ergibt sich als Produkt (FxA1xV1), mit (V1)
als dem ersten Verzugsänderungsbeiwert. Die
Drehzahl (N6) des zweiten Streckwerksmotors
(16) ergibt sich als Produkt (FxA2xV1), während
die Drehzahl (N8) des dritten Streckwerksmo-
tors (18) als Produkt (FxB1xV2) ermittelt wird,
mit (V2) als zweiten Beiwert für die Verzugsän-
derung, wobei mindestens einer der Werte (V1
und V2) von 1 verschieden ist, und wobei die
Beiwerte (V1 und V2) für die Verzugsänderung
von einem Verzugs-�Modul (46) über den CAN-
bus (60) an die verschiedenen Adressen der
Frequenzumrichter (24, 26) für die Streckwerks-
zylinder übermittelt werden, und in den Steue-
rungen (34 bzw. 38) der Frequenzumrichter (24,
28) die oben beschriebenen Produkte, bei-
spielsweise (FxA1xV1), zur Ermittlung der Dreh-
zahl (N4) gebildet werden.
c. Spinnbetrieb mit angepasster Drehung
Bei einer Drehungsänderung gegenüber dem
normalen Spinnbetrieb während der Phasen (A
und/�oder B) werden die Drehzahlen der Streck-
werkszylinder abweichend vom normalen
Spinnbetrieb folgendermassen bestimmt: Die
Drehzahl (N4) des ersten Streckwerksmotors
(14) ergibt sich als Produkt (FxA1xD), mit dem
Drehungsbeiwert (D) zum Erreichen der Dre-
hungsänderung. Die Drehzahl eines gegebe-
nenfalls vorhandenen zweiten Streckwerksmo-
tors (16) ergibt sich als Produkt (N6 = FxA2xD),
und die Drehzahl des dritten Streckwerkzylin-
ders (N8) ist das Produkt (FxB1xD).
d. Spinnbetrieb mit angepasstem Verzug sowie
Drehung
Bei einer gleichzeitigen Verzugs- und Dre-
hungsänderung werden die Drehzahlen für die
Streckwerksmotoren (14, 18) in den Frequen-
zumrichtern (24, 28) bzw. in der Steuerung (40)
folgendermassen bestimmt:�
Die Drehzahl des ersten Streckwerksmotors
(N4) ist das Produkt aus (FxA1xDxV1), während
die Drehzahl des dritten Streckwerksmotors
(N8) als Produkt (FxB1xDxV2) berechnet wird.

31. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass alternativ Soll-
drehzahlen (N4, N6, N8) ausschliesslich im Rechner
(48) der Steuerung (40) erzeugt werden.

32. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
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abgesehen von Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bildung der Steuergrössen für
die Frequenzumrichter des Streckwerks (24, 28) an-
statt in den Steuerungen (34, 38) von Frequenzum-
richter im Rechner (48) einer übergeordneten Steue-
rung (40) dadurch erfolgt, dass das Signal (F) des
Fühlers (122) über eine Leitung (L2) in die Steuerung
rückgeführt wird und im Rechner dieses Signal mit
anderen Grössen aus dem Fahrprogramm-�Modul
(42), dem Verzugs-�Modul (46) und dem Drehungs-
Modul (44) verarbeitet wird, durch Multiplikation u.a.
der Werte der Frequenz (F), der Verzugsbeiwerte
(A1, B1), des Beiwerts für die Verzugsänderung
(V1), sowie des Beiwerts für die Drehungsänderung
(D).

33. Spinnmaschine mit einer Steuerung (40) für minde-
stens einen Spindelmotor (12) sowie Streckwerks-
motoren (14, 16, 18) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerung über ein Eingabe-�Modul und einen Spei-
cher (41), ein Fahrprogramm- �Modul (42) sowie ein
Drehungs- �Modul (44) und ein Verzugs-�Modul (46)
verfügt, und dass ein über das Eingabe-�Modul von
der Bedienungsperson eingegebenes Fahrpro-
gramm durch einen Rechner (48) der Steuerung der-
art verarbeitbar ist, dass Steuerparameter für min-
destens einen Spindelmotor (12) und/�oder Streck-
werksmotoren (14, 16, 18) aufgrund von Vorgaben
des Verzugs- �Modul (46) und des Drehungs-�Modul
(44) im Rechner (48) erzeugbar sind und während
einer Periode (A) vorzugsweise unmittelbar nach
dem Maschinenstart veränderbar sind.

34. Spinnmaschine dem vorstehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass für die Stromversor-
gung eines Spindelmotors (12), eines ersten Streck-
werksmotors (14) und gegebenenfalls auch zweiten
Streckwerksmotors (16) sowie eines dritten Streck-
werksmotors (18) Frequenzumrichter (22, 24, 28)
verwendet werden.

35. Spinnmaschine dem vorstehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass Frequenzumrichter
(22, 24 (24A, 24B), 28) je mit einer Steuerung (32
bzw. 34 bzw. 38) ausgestattet sind, in welchen
Steuerungen über Leitungen (L1, L2) Signale von
einer übergeordneten Steuerung (40) und von einem
Fühler (122) verarbeitbar sind, und der Fühler (122)
bei einem Geber (120) auf einer Spindelwelle (124)
sitzt, insbesondere als Polrad ausgeführt.

36. Spinnmaschine dem vorstehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass anstatt mehrer phy-
sischer Module, umfassend u. a. ein Fahrprogramm-
Modul (42) sowie ein Drehungs-�Modul (44) und ein
Verzugs-�Modul (46), mittels einer über das Einga-
bemodul eingelesenen Software die eingelesenen

Fahrprogramm-�Daten zur Steuerung der Antriebs-
komponenten für die verschiedenen Zylinder verar-
beitbar sind.

37. Spinnmaschine nach einem der Ansprüche ab An-
spruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rechner so ausgelegt ist, dass das im Fahrpro-
gramm-�Modul (42) gespeicherte Fahrprogramm
durch Verarbeitung von Stützwerten des Drehzahl-
verlaufs der Spindelwelle (124) aufbereitbar ist, so
dass Steuerwerte in die Steuerung (32) des Fre-
quenzumrichters (22) für die Spindeln vom Rechner
(48) über eine Leitung (L1Ä) eingebbar sind.

38. Spinnmaschine nach einem der Ansprüche ab An-
spruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass Fre-
quenzumrichter (24, 28) zur Übertagung von Signa-
len, die vom Fühler (122) aufgrund dessen Interak-
tion mit dem Geber (120) erzeugt werden, über eine
Steuerleitung (L2) an den Fühler angeschlossen
sind, und dass der Rechner (48) über eine Leitung
(L1 B) zur Lieferung vom Steuerparametern an die
Frequenzumrichter (24, 28) über einen CANbus (60)
angeschlossen ist, wobei diese Parameter aufgrund
von Vorgaben des Verzugs-�Modul (46) und des Dre-
hungs-�Modul (44) im Rechner (48) erzeugbar sind
und vorzugsweise während der Perioden (A und B)
im Rechner veränderbar sind.

39. Spinnmaschine nach einem der Ansprüche ab An-
spruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass Steue-
rungen (34, 38) in Frequenzumrichtern (24, 28) so
ausgelegt sind, dass Parameter aus einer Steuerung
(40) parallel mit den Signalen (F) eines Fühlers (122)
zur Generierung von Steuersignalen für die Streck-
werksmotoren (14, 16, 18) verarbeitbar sind, insbe-
sondere durch Multiplikation miteinander.

40. Spinnmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche ab Anspruch 32, dadurch gekennzeich-
net, dass unter Verzicht auf einen Geber (120) und
entsprechende Steuereingänge (L2) Steuerungen
(34, 38) von Frequenzumrichtern (24, 28) aus-
schliesslich an einen Rechner (48) der Steuerung
(40) angeschlossen sind und die Steuerung so aus-
gelegt ist, dass sämtliche Steuerdaten über einen
CANbus (60) an Frequenzumrichter (22, 24, 28) lie-
ferbar sind, wobei Daten aus dem Fahrprogramm-
Modul (42) für den Drehzahlverlauf (N128) der Spin-
deln im Rechner (48) verarbeitbar sind, und gleich-
zeitig Daten für den Verzug des Faserverbandes aus
dem Verzugs-�Modul (46) und analog Daten für die
Drehung des Garns aus dem Drehungs-�Modul (44),
gegebenenfalls mit Variationen der Verzugs- und
Drehungswerte während der Perioden (A und B).

41. Spinnmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche ab Anspruch 32, mit Spinnstellen mit einem
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Streckwerk mit Streckwerkszylindern (140, 160,
180) und Spindeln (128), wobei Streckwerkszylinder
(140, 160, 180) je durch einen eigenen Motor (14,
16, 18) antreibbar sind, oder ein Getriebe (14A) zwi-
schen zwei Streckwerkszylindern (140, 160) liegt,
so dass zu deren Antrieb nur ein einziger Motor (14)
benötigt wird.

42. Spinnmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche ab Anspruch 32, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spindeln (128) von Ring- �Läufer- �Kom-
binationen (72) auf einem Ringrahmen (70) umge-
ben sind, der während des Spinnprozesses auf- und
abbewegbar ist.

43. Spinnmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche ab Anspruch 32, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Spindelmotor (12) und der
Spindelwelle (14) ein Getriebe liegt, oder dass jede
Spindel einen eigenen Motor aufweist, oder Grup-
pen von Spindeln je einen Motor haben.

44. Spinnmaschine nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass an einen
Frequenzumrichter (24) mehrere Motoren (14, 16,
18) mit gleicher Frequenz angeschlossen sind, wo-
bei diese Motoren auf ein und denselben Verzugs-
zylinder einwirken.
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