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63 Verfahren und Steuervorrichtung zum Betrieb einer automatisch arbeitenden Textilmaschine.

67) Der Betriebsablauf ist in einzelne Arbeitsschritte unter-

teilt, von denen mindestens einer durch mindestens
einen Sensor (89, 90; 128) liberwacht wird. Die Funktionsfé-
higkeit des Sensors wird automatisch Gberwacht. Nach
Ausfall des Sensors (89, 90; 128) wird in einer EDV-Anlage
(112) mit Hilfe eines die Software-Emulation erméglichen-
den IC (124) von einem in einen weiteren IC (122) integrier-
ten Betriebsprogramm zum Betrieb der Textilmaschine (1)
auf ein vorbereitetes, diesen Sensor (89, 90; 128) nicht
mehr erforderndes, in einen weiteren IC (123) integriertes
Ersatzprogramm zum Weiterbetrieb der Textiimaschine (1)
umgeschaitet. Entsprechend wird eine an die EDV-Anlage
{112) angeschlossene, die Mechanik der Textilmaschine (1)
steuernde Folgesteuereinrichtung (121) angesteuert bezie-
hungsweise umgesteuert. War die Dauer eines Arbeits-
schrittes vorher durch den Sensor (89, 90; 128) bestimmt,
so wird sie jetzt durch ein in einen IC (125, 126) der EDV-
Anlage (112) integriertes Zeitwerk bestimmt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer nach einem Befriebsprogramm automatisch
arbeitenden Textiimaschine, insbesondere eines
Spulautomaten oder Spinnautomaten, nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Steuer-
vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, derartige Automaten unbeaufsich-
tigt arbeiten zu lassen. Falls irgendeine Stérung
auftritt, ist zum Schutz des Automaten meist vorge-
sehen, dass er sich automatisch abschaltet und ein
Alarmsignal ausgibt. Ohne sténdige Aufsicht kann
die Betriebsstorung aber erst nach Ende der Ar-
beitsschicht oder nach Ende eines noch léngeren
Zeitraums behoben werden. Wenn man den da-
durch bedingten Produktionsausfall vermeiden will,
ist man gezwungen, auch automatische Textilma-
schinen unter standige Aufsicht zu stellen und aus-
serdem Vorkehrungen fiir die mdglichst rasche Wie-
derinbetriebnahme zu treffen. Gerade hinsichtlich
einer sofortigen Wiederinbetriebnahme ergeben sich
aber oft Schwierigkeiten, weil das Wiederanfahren
entweder die Neubereitstellung des textilen Materi-
als, umfangreiche Vorbereitungsarbeiten, Hilfsperso-
nal fiir das Wiederanfahren und dergleichen erfor-
dert, um nur einige Schwierigkeiten zu nennen.
Ausserdem ist das Wiederanfahren meist mit einer
Qualitatseinbusse des textilen Erzeugnisses verbun-
den. Im Verbundbetrieb werden auch noch andere
Textilmaschinen und sonstige Maschinen und Ar-
beitsginge durch den Ausfall eines Automaten in
Mitleidenschaft gezogen.

In modernen Textilmaschinen werden in zuneh-
mendem Ausmass Sensoren zur Steuerung der ein-
zelnen Arbeitsschritte verwendet und nicht selten
fallen derartige Sensoren aus und fithren dann zu
den Betriebsstillstanden. Es ist zwar oft recht ein-
fach, bei stillstehender Maschine einen defekten
Sensor auszutauschen. Reagiert die Betriebsiiber-
wachung rasch, wird der durch den Betriebsausfall
verursachte Schaden zwar moglicherweise verklei-
nert, aber nicht vermieden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, hier
Abhilfe zu schaffen und die Anzahl der Betriebsun-
terbrechungen einer automatisch arbeitenden Textil-
maschine herabzusetzen.

Gemdss der Erfindung wird diese Aufgabe ge-
1ost:

a) bei dem eingangs genannten Verfahren durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1;
sowie

b) durch die Steuervorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens geméss Anspruch 5.

Ausfiihrungsbeipiele der Erfindung werden in den
abhéngigen Anspriichen 2 bis 4 sowie 6 bis 11 be-
schrieben.

Im einfachsten Fall kann das Ersatzprogramm
die Inbetriebnahme eines Ersatzsensors vorsehen,
so dass der Weiterbetrieb der Textilmaschine ohne
irgendwelche Beschrankungen mdglich ist. Selbst-
verstindlich ist es zweckmdssig, daneben auch
noch Alarm zu geben, damit mdglichst rasch der
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defekte Sensor ausgetauscht wird. Nach Austausch
des Sensors kann beispielsweise von Hand auf das
Betriebsprogramm  zurtickgeschaltet werden. Eine
andere Maglichkeit besteht darin, nach Austausch
des Sensors das laufende Ersatzprogramm zum
Betriebsprogramm zu deklarieren und das friihere
Betriebsprogramm zum Ersatzprogramm. Das Um-
schalten wiirde demgeméss immer von einem Pro-
gramm auf das andere erfolgen und die Bezeich-
nung Ersatzprogramm wiirde immer fiir das gerade
nicht laufende Programm zutreffen.

Der Begriff Sensor ist hier in weitestem Sinn zu
verstehen. Er soll sémtliche Fihler, Sensoren oder
dergleichen umfassen, die geeignet sind, einen Ar-
beitsschritt zu liberwachen und nach Ansprechen
das Umschalten von einem Programm auf das an-
dere entweder direkt oder indirekt zu veranlassen.

Sensoren konnen aus den unterschiedlichsten
Griinden ausfallen. In Textilautomaten besteht eine
Stérungsmdglichkeit fir Sensoren darin, dass sie im
Laufe der Zeit verschmuizen und dadurch oft
schleichend unwirksam werden. Nach Umschalten
auf das Ersatzprogramm braucht man oft nur mit
einem Pinsel eine Lichtschranke zu reinigen, mit ei-
nem Lappen einen optischen Sensor abzuwischen
oder dergleichen, und der Sensor ist wieder be-
triebsbereit. Dies kann unter Umsténden bei laufen-
der Maschine durch Hilfskrafte erledigt werden,
wenn man schon bei der Anordnung der Sensoren
auf entsprechende gefahrlose Zugénglichkeit achtet.

Es ist aus verschiedenen Griinden nicht immer
angéngig, von einem in seiner Funktion gestrten
Sensor auf einen Ersatzsensor umzuschalten. Ent-
weder ist bei Verschmutzungsgefahr auch dieser
Ersatzsensor schon verschmutzt, bevor er in Be-
trieb geht, oder es ist einfach kein Platz fiir einen
Ersatzsensor vorhanden.

Um die Vorteile der Erfindung auch hierbei zu er-
halten, ist in Weiterbildung der Erfindung vorgese-
hen, dass dann, wenn der Sensor zuvor im Rah-
men des Betriebsprogramms den Zeitpunkt des En-
des eines Arbeitsschrittes und/oder den Beginn
eines neuen Arbeitsschrittes bestimmt hatte, statt
dessen im Rahmen des Ersatzprogramms die Zeit-
dauer des Arbeitsschrittes entweder fest vorgege-
ben oder nach anderen Kriterien bestimmt wird. Es
kann beispielsweise die Zeitdauer eines Arbeits-
schrittes automatisch iberwacht werden und wenn
dabei Unregelmassigkeiten festgestellt werden, wird
auf das Ersatzprogramm umgeschaltet. Im Ersatz-

" programm wird dann die Zeitdauer des Arbeits-

schrittes nicht mehr sensorisch bestimmt. Am ein-
fachsten wird eine Zeitdauer des Arbeitsschrittes
fest vorgegeben, wobei man eine entsprechend
grosse Zeittoleranz berlicksichtigen wird, um sicher-
zugehen, dass in der vorgegebenen Zeit der Ar-
beitsschritt auch unter allen Umsténden ausgeflihrt
werden kann. Statt einer festen Zeitvorgabe kann
die Zeitvorgabe aber auch fliessend sein, beispiels-
weise in Abh&ngigkeit von der jeweiligen Produkti-
onsgeschwindigkeit der Textilmaschine, die ja be-
kanntlich im allgemeinen in mehreren Stufen oder
auch stufenlos einstellbar sein kann. Die fliessende
Zeitvorgabe hétte den Vorteil der besseren Anpas-
sung an das jeweilige Betriebsverhalten des Textil-



3 CH 683 612 A5 4

automaten. Die Zeitvorgabe konnte auch von der
Art des gerade zu verarbeitenden textilen Materials
oder dergleichen abhéngig sein. Diese Abhéngigkei-
ten kdnnten schon zuvor beim Einstellen der Be-
triebsparameter automatisch in das Ersatzpro-
gramm einfliessen, so dass eine automatische Vor-
gabe an und fiir sich flexibler Zeiten mit den hierfiir
geeigneten, bekannten Mitteln mdglich ist.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Programme fiir den Betrieb der Textilma-
schine softwaremassig in ein mindestens mit einem
Mikroprozessor ausgestaitetes elektronisches Sy-
stem integriert sind und dass der Ubergang vom
Betriebsprogramm auf dessen Ersatzprogramm
durch an sich bekannte Software-Emulation bewirkt
wird. An und fiir sich ist der Einsatz von eine Soft-
ware-Emulation erméglichenden Schaltkreisen in
EDV-Anlagen bekannt.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass dann, wenn zum Bestimmen der Zeitdauer ei-
nes Arbeitsschrittes im Rahmen des Betriebspro-
gramms eine Lichtschranke vorgesehen ist, bei
Ausfall der Lichtschranke deren Funktion im Rah-
men des Ersatzprogramms durch ein Zeitwerk liber-
nommen wird. Der Begriff Lichtschranke soll hier
optoelektische Sensoren jeder Art einschliessen.
Der Begriff Zeitwerk soll hier Zeitvorgabeeinrichtun-
gen jeder Art einschliessen, insbesondere solche,
die nach Zeitablauf elektrische Schaltvorgénge aus-
I6sen.

Der Begriff Uberwachungsmittel ist in diesem Zu-
sammenhang sehr weit auszulegen. Einigen Uber-
wachungsmitteln ist jedoch der Vorzug zu geben.
Beispielsweise besteht das Uberwachungsmittel in
Weiterbildung der Erfindung aus einem weiteren
Sensor, wobei der zu Uberwachende Sensor im
Uberwachungsbereich des weiteren Sensors ange-
ordnet ist.

Wenn man das Erfindungsziel vor Augen hat, ist
es nicht naheliegend oder selbstverstandlich, ja so-
gar {iberfliissig, einen Sensor durch einen anderen
Sensor (iberwachen zu lassen. Beide Sensoren
kénnten ja in gleicher Weise verschmutzen bezie-
hungsweise im Laufe der Zeit unwirksam werden.
Hier ist aber nicht in erster Linie daran gedacht,
den einen Sensor durch einen zweiten Sensor glei-
cher Art Uberwachen zu lassen, sondern der Uber-
wachende Sensor soll im allgemeinen ein solcher
sein, der nicht leicht verschmutzt oder zu Storun-
gen neigt.

Werden beispielsweise Faden Uberwacht, so ge-
schieht dies in bekannter Weise durch optoelekiro-
nische Sensoren. Diese Sensoren sind allerdings
sehr empfindlich. Das Licht, das beispielsweise ein
Lichtsender eines optoelektrischen Sensors aussen-
det, kann durch einen weiteren Sensor {berwacht
werden. Dieser Sensor braucht jedoch langst nicht
so empfindlich zu sein wie der den Faden Uberwa-
chende Sensor. Es geniigt fir den liberwachenden
Sensor oft, nur zwischen Licht und Dunkelheit zu
unterscheiden, beziehungsweise festzustellen, ob
IR-Licht vorhanden ist oder nicht. Ein Uberwa-
chungssensor, der nur solche einfache Tatigkeit zu
iibernehmen braucht, ist gegen vielerlei Stdrungen
immun.
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in Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass das Uberwachungsmittel einen in Wirkverbin-
dung mit dem zu {iberwachenden Sensor stehen-
den elekirischen oder elektronischen Schaltkreis be-
sitzt. Hier sind geeignete Schaltkreise jeder Art an-
gesprochen. Folgende Beispiele werden hierzu
gesondert genannt.

Besitzt der zu iiberwachende Sensor beispiels-
weise eine Leuchtdiode, so kann durch einen elek-
tronischen Schaltkreis der die Leuchtdiode durch-
fliessende Strom oder die an der Leuchtdiode an-
stehende Spannung zum Beispiel laufend
gemessen werden. Bei einer Stérung der Stromver-
sorgung wird durch den (berwachenden Sensor
das elektrische oder elektronische Umschalten vom
Betriebsprogramm auf das Eratzprogramm veran-
lasst. Wenn der Uberwachende Sensor statt dessen
im Schaltkreis eines Fototransistors, einer Foto-
diode oder eines Fotowiderstands liegt, kann das
von der Leuchtdiode des zu (iberwachenden Sen-
sors ausgestrahlte Licht unmittelbar laufend lber-
wacht werden. }

in Weiterbildung der Erfindung besteht das Uber-
wachungsmittel aus einem die Zeitdauer des senso-
risch tiberwachten Arbeitsschrittes oder eines seine
Tellschritte {iberwachenden Zeitschaltwerks. Wenn
der Arbeitsschritt oder einer seiner Teilschritte nicht
in vorbestimmter Zeit zu Ende gebracht wird, erfolgt
das Umschalten vom Betriebsprogramm auf das Er-
satzprogramm. In diesem Fall muss von einer Sté-
rung des Sensors ausgegangen werden, ohne dass
der Sensor unmittelbar iiberwacht wird, was aber
auch hierbei freigestellt ist, so dass beispielsweise
eine Redundanz der Uberwachung durchaus ver-
wirklicht werden kann.

Allgemein ist in Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass ein geméss Betriebsprogramm vor-
gesehener Sensor zum Begrenzen der Zeitdauer ei-
nes Arbeitsschrittes geméss Ersatzprogramm durch
ein nichtsensorisches Zeitvorgabemitte! ersetzt wird.
Das nichtsensorische Zeitvorgabemittel besteht vor-
teilhaft aus einem Zeitwerk.

in Weiterbildung der Erfindung sind die beiden
Programme fiir den Betrieb der Textiimaschine soft-
waremassig in ein mindestens mit einem Mikropro-
zessor ausgestatietes elektronisches System inte-
griert, das fir den Ubergang vom Betriebspro-
gramm auf dessen Ersatzprogramm einen eine
Software-Emulation erméglichenden Schaltkreis be-
ziehungsweise Emulator enthalt. Als elekironische
Systeme eignen sich zum Beispiel speicherpro-
grammierbare Steuerungen (SPS) oder Mikropro-
zessorsteuerungen. Elektronische Systeme sind fiir
den Betrieb von Spulautomaten bereits bekannt.
Der die Software-Emulation ermdglichende Schalt-
kreis beziehungsweise Emulator kann, falls er im
elektronischen System noch nicht enthalten ist,
leicht in dieses System eingefligt werden.

Anhand des zeichnerisch dargesteliten Ausfih-
rungsbeispiels soll die Erfindung noch néher erldu-
tert und beschrieben werden.

Fig. 1 zeigt schematisch die Seitenansicht eines
Spulautomaten mit Kopsvorbereitungsstation.
Fig. 2 zeigt schematisch eine Teilansicht der
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Kopsvorbereitungsstation mit aufgeschnittenem Fall-
schacht.

Fig. 3 zeigt schematisch den Fallschacht und ei-
nen nachgeschalteten Horizontalfdrderer zum Zeit-
punkt des Saugbeginns.

Fig. 4 zeigt eine Teilansicht von oben auf den in
Horizontallage befindlichen Fallschacht und auf die
erste Spulstelle des Spulautomaten.

Geméss Fig. 1 besteht der Spulautomat 1 in sei-
nen Hauptteilen aus einem vorderen Endgestell 2,
einem hinteren Endgestell 3 und zehn dazwischen-
liegenden, gleichartigen Spulstellen 4. Neben dem
vorderen Endgestell 2 ist eine insgesamt mit 5 be-
zeichnete Kopsvorbereitungsstation aufgestellt. In
Fig. 1 ist von der Kopsvorbereitungsstation im ein-
zelnen ein Elevator 6, ein Kopswender 7, ein Kops-
forderband 8, eine Geblésevorrichtung 9 und eine
Kopsabgabestelle 10 sichtbar, zu der auch ein Ein-
zelzubringer 11 gehdrt.

Fig. 2 lasst erkennen, dass das Kopsforderband
8 in einzelnen Taschen 12 befindliche Spinnkopse
13 einer Wendestelle 14 zufiihrt, an der ein gesteu-
erter Zubringer 15 einen Spinnkops nach dem an-
deren an die Kopsabgabestelle 10 weitergibt. Die
Fadenenden werden mit Hilfe der Gebldsevorrich-
tung 9 an der Kopsoberfliche entlang nach unten
abgeblasen, dort durch eine Abziehvorrichtung 17
erfasst und in einen Trichter 18 hinein abgezogen
und dort abgesaugt. Die Abziehvorrichtung 17 be-
sitzt die beiden angetriecbenen Abziehwalzen 19
und 20. Die von den einzelnen Spinnkopsen 13
nachgeschleppten Fadenenden geraten an der
Wendestelle 14 in den Saugschlitz 21 einer Saug-
vorrichtung 22.

Der Kopsvorbereitungsstation 5 ist ein Transport-
mittel 23 in Form eines Forderbandes nachgeschal-
tet. Das Transportmittel 23 ist langs des Spulauto-
maten 1 an den Spulstellen 4 entlanggefiihrt. Am
Ende des Transportmittels 23 befindet sich ein
Uberlauf 24, der in einen Sammelkasten 25 miin-
det.

Gemiss Fig. 1 und Fig. 4 besitzt die Spulstelle 4
eine Ablaufstelle 26, die mit einer Ablaufspule 27
besetzt ist. Der von der Ablaufspule 27 abgezogene
Faden 28 gelangt iiber eine mit Kehrgewinderillen
versehene Antriebwalze 29 zu einer als Kreuzspule
ausgebildeten, auf der Antriebswalze 29 abrollen-
den Auflaufspule 30. Ein drehbares, als Rundmaga-
zin ausgebildetes Ablaufspulenmagazin 31 hélt an
der Spulstelle stets zwei bis drei weitere Ablaufspu-
len 32 bis 34 in Reserve. Es handelt sich um be-
reits vorbereitete Ablaufspulen, deren Fadenenden
in die Spulenhiilsen eingelegt sind. Eine schaltbare
Weiche 35 gestattet es, jeweils dann eine Ablauf-
spule vom Transportmittel 23 abzuleiten und in eine
leere Tasche des Ablaufspulenmagazins 31 gleiten
zu lassen, wenn zuvor Uber eine Rutsche 36 eine
Ablaufspule an die Ablaufstelle 26 abgegeben wor-
den ist. Alle zehn Spulstellen des Spulautomaten 1
sind wie die Spulstelle 4 ausgebildet.

Zwischen der Kopsabgabestelle 10 der Kopsvor-
bereitungsstation 5 und dem Transportmitte! 23 ist
ein Fallschacht 37 angeordnet, der am unteren
Ende eine schaltbare Saugvorrichtung 38 und eine
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Schwenkvorrichtung 39 besitzt. Der Fallschacht 37
ist in der Lage, nacheinander Spinnkopse aufzu-
nehmen, zum Beispiel den gerade an der Kopsab-
gabestelle 10 geméass Fig. 2 vorrdtig gehaltenen
Spinnkops 40, der spéter am Spulautomaten 1 als
Ablaufspule verwendet werden soll. Der Fallschacht
37 ist von einer aufrechten Lage in die horizontale
Lage schwenkbar. Beim vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel ist die aufrechte Lage mit der vertikalen
Lage gleichzusetzen.

An der Kopsabgabestelle 10 der Kopsvorberei-
tungsstation 5 ist ein vom Fallschacht 37 steuerba-
rer Kopszurlickhalter 41 angeordnet. Der Kopszu-
riickhalter 41 hat die Form einer Schaukel, die
beim Zuriickschwenken des Fallschachtes 37 in die
vertikale Lage mitnehmbar und zur Seite hin aus-
schwenkbar ist, wie es Fig. 3 zeigt. Fig. 3 deutet
auch an, dass der Spinnkops 40 dabei seine Aufla-
ge auf dem Kopszuriickhalter 41 verliert und in den
Fallschacht 37 herabféllt. Sein Fadenende 42 wird
dabei nachgeschleppt, denn es wird in einer Saug-
vorrichtung 43 festgehalten, die eine ringférmige
Schlitzdiise 44 aufweist.

Der Fallschacht 37 besteht, wie insbesondere die
Fig. 2 bis 4 zeigen, aus mehreren Teilen. An sei-
nem Fuss befindet sich ein Trichter 45, der an ei-
ner Hohlwelle 46 befestigt ist. Die Hohiwelle 46 ist
in zwei stationdren LagerbScken 47, 48 gelagert.
Das vordere Ende der Hohlwelle 46 ist verschlos-
sen, das andere Ende (ber eine Saugleitung 49 mit
einer Saugquelle verbunden. An die Hohiwelle 46
ist ein Triger 50 angeschweisst, der zwei Traver-
sen 51, 52 besitzt. Die Traverse 51 ist liber der
Traverse 52 angeordnet. Die Traverse 51 tragt ei-
nen oberen Schachtkorper 53 und die untere Tra-
verse 52 einen unteren Schachtkérper 54. Zur Vor-
derseite hin ist der obere Schachtkérper 53 durch
eine Kiappe 55 (Fig. 4) und der untere Schachtkor-
per 54 durch eine Klappe 56 verschliessbar. Die
Klappe 55 wird durch eine gewundene Biegefeder
57 (Fig. 3) und die Klappe 56 durch eine gewunde-
ne Biegefeder 58 in der Schliessstellung gehalten.
In seinem Inneren weist der Fallschacht 37 eine
Vorrichtung 59 zur Verhinderung des Abschlagens
von Fadenlagen auf. Die Vorrichtung 59 besteht
aus einer sich leicht federnd gegen die Kopsober-
flache anlegenden Klappe. Zu diesem Zweck be-
sitzt die Klappe 59 eine Schwenkachse 60, die
zwei gewundene Biegefedern 61, 62 tragt.

Die Saugvorrichtung 38 besitzt ein gekriimmtes
Saugrohr 63, das von der Hohlwelle 46 zum Fuss
des Trichters 45 fiihrt. Die Saugvorrichtung 38 ist
schaltbar insofern, als das Saugrohr 63 durch eine
steuerbare Fadenschere 64 verschlossen werden
kann. Zugleich mit dem Verschliessen des Saug-
rohrs 63 wird ein gegebenenfalls angesaugtes Fa-
denende durch die Fadenschere 64 abgetrennt. Die
Steuervorrichtung der Fadenschere 64 ist mit 65
bezeichnet. Es handelt sich um eine elektromagne-
tische Steuervorrichtung nach Art eines Solenoids,
deren Anschlussleitung 66 flexibel ausgebildet ist.

Die Schwenkvorrichtung 39, zu der bereits die
schwenkbare Hohlwelle 46 gehdrt, besitzt einen an
der Hohiwelle befestigten Hebel 67. Der Hebel 67
ist mit einem Kurbeltrieb 68 verbunden. Der Kur-

Ly
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beltrieb 68 dient als Antriebsmittel, aber auch als
Mitte! zur Begrenzung der Beschleunigung und Ver-
z6gerung des Kopses 40 wahrend der Schwenkbe-
wegung des Fallschachts 37. Der Kurbeitrieb 68
besteht aus einer durch den Motor 118 (Fig. 2) an-
treibbaren Antriebswelle 69, einem Schwungrad 70,
einem am Schwungrad 70 befestigten Kurbelzapfen
71 und einer Pleuelstange 72, die gelenkig mit dem
Hebel 67 verbunden ist.

Zwischen Fallschacht 37 und Transportmittel 23
ist ein Horizontalférderer 73 angeordnet. Der Hori-
zontalférderer 73 besitzt eine etwa waagerecht lie-
gende Rutschfléche 74, die durch eine Seitenwand
75 begrenzt ist. In die Rutschfldche 74 sind zwei
Schlitze 76, 77 eingearbeitet. Die Schlitze 76 und
77 dienen zwei Transporthebeln 78 und 79 als Fiih-
rung. Beide Transporthebe! 78, 79 sind auf einer
Welle 80 (Fig. 3) befestigt, die unterhalb der
Rutschfldche 74 in Lagerbdcken 81, 82 gelagert ist.
Eine untere Verlangerung 83 des Transporthebels
79 ist gelenkig mit einem Kurbeltrieb 84 (Fig. 2)
verbunden. Der Kurbelirieb 84 besitzt eine durch
den Motor 120 antreibbare Antriebswelle 85, ein
Schwungrad 86 mit einem daran befestigten Kurbel-
zapfen 87 und eine Pleuelstange 88, die gelenkig
mit der unteren Verlangerung 83 des Transporthe-
bels 79 verbunden ist. Der Horizontalférderer 73 ist
so angeordnet, dass seine beiden Transporthebel
78 und 79 links und rechts am Schachtkérper 54
vorbeischwenken konnen, wenn sich der Fall-
schacht 37 in der horizontalen Lage befindet, wie
es Fig. 4 andeutet.

Der Kurbeltrieb 84 dient dem Horizontalférderer
73 als Antriebsvorrichtung, aber auch als Mittel zur
Begrenzung der Beschieunigung und Verzégerung
des zu transportierenden Spinnkopses.

Oberhalb des Kopszuriickhalters 41 ist ein Fa-
denanwesenheitssensor 89 angeordnet. Der Faden-
anwesenheitssensor 89 besitzt eine optoelekirische
Lichtschranke 90. Vom Fadenanwesenheitssensor
89 filhrt eine Wirkverbindung 91 zu einer elekironi-
schen Datenverarbeitungsanlage 112, auf die spéter
noch zuriickgekommen wird. Von einer Foige-
steuereinrichtung 121 fiihrt eine Wirkverbindung 113
zu der elektromagnetischen Betétigungsvorrichtung
92 einer Kopsableitweiche 93. Der Fadenanwesen-
heitssensor 89 ist bei Freigabe des zuriickgehalte-
nen Spinnkopses 40 (Fig. 2) verzdgert aktivierbar
und zwar dadurch, dass er zugleich als Kopsanwe-
senheitstaster ausgebildet ist und zu diesem Zweck
eine kombinierte Umschalt- und Verzégerungsvor-
richtung 94 besitzt, die nach dem Aufhdren des
Kopsanwesenheitssignals und nach Ablauf einer
eingestellten Verzogerungszeit von Kopsmessung
auf Fadenmessung umschaltet. Ist zum Zeitpunkt
der Fadenmessung kein Faden festzustellen, soll
die Kopsableitweiche 93 automatisch auf Ableiten
gestellt werden (in Fig. 4 strichtpunktiert angeordne-
tet). Der fehlende Faden l4sst erwarten, dass der
betreffende Spinnkops, zum Beispiel der Spinnkops
95 in Fig. 4, nicht richtig vorbereitet werden kann.
Dieser Spinnkops wird dann dber eine Rutsche 96
abgeleitet und kann in einem Sammelbehélter 97
(Fig. 1) gesammelt oder automatisch an die Kops-
vorbereitungsstation 5 zurtickgefiihrt werden.
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Zwischen der Saugvorrichtung 43 und dem Fa-
denanwesenheitssensor 89 ist eine steuerbare
Restfadenschere 98 angeordnet. Die Restfaden-
schere 98 hat die Aufgabe, das nachgeschleppte
Fadenende auf ein bestimmtes Mass zu kirzen,
nachdem der Fadenanwesenheitssensor 89 die An-
wesenheit des nachgeschleppten Fadenendes fest-
gestellt hat. Die Restfadenschere 98 soll daher
durch den Fadenanwesenheitssensor 89 Uber die
EDV-Anlage 112 gesteuert werden. Zu diesem
Zweck besitzt die elektromagnetische Betétigungs-
vorrichtung 99 der Restfadenschere 98 eine Wirk-
verbindung 100 zu einer Folgesteuereinrichtung
121.

Die Spinnkopse werden auf folgende Weise flir
ihre Funktion als Ablaufspulen vorbereitet:

Gemass Fig. 1 werden noch nicht spitzengeord-
nete Spinnkopse 101 durch den Elevator 6 hochge-
fordert, geraten einzein nacheinander in den Kops-
wender 7 und von dort in das Kopsférderband 8. im
Kopsférderband 8 stehen die Spinnkopse 13 bereits
spitzengeordnet ausgerichtet, und zwar mit den
Spitzen der Spulenhiilsen nach oben. Geméss
Fig. 2 transportiert der Zubringer 15 die Spinnkopse
13 einzeln nacheinander zur Kopsabgabestelle 10.
Auf dem Weg vom Kopswender 7 bis zum Einzel-
zubringer 11 der Kopsabgabestelle 10 werden die
Fadenenden mit Hilfe der Gebldsevorrichtung 9 und
der Abziehvorrichtung 17 auf der Kopsoberfliche
aufgesucht, nach unten transportiert, erfasst und
abgezogen. Dabei kénnen die Kopse um ihre eige-
ne Achse gedreht werden, wozu angetriebene, end-
lose Rundschniire 102, 103 dienen (Fig. 2).

Der Elevator 6, der Kopswender 7, das Kopsfor-
derband 8, der Einzelzubringer 11 und der Zubrin-
ger 15 arbeiten in aufeinander abgestimmtem Takt.
Der Einzelzubringer 11 besitzt einen Stempel 104,
der einen vom Zubringer 15 herangebrachten
Spinnkops bis auf den Kopszuriickhalter 41 nieder-
driickt, falls er nicht schon von selber bis auf den
Kopszurtickhalter 41 fallt.

Bis hierher erfahren die Fadenenden der Spinn-
kopse bereits eine Sonderbehandlung. Am Ende
der Abziehwalzen 19 und 20 befindet sich eine Fa-
denschere 105, die sténdig in Funktion ist und die
Fadenenden kiirzt. Die gekiirzten Fadenenden wer-
den durch die Saugvorrichtung 22 (Fig. 3) erfasst
und festgehalten. Dadurch ist gewéhrleistet, dass
ein auf den Kopszuriickhalter 41 herabfallender
Spinnkops sein Fadenende nachschleppt. Das
nachgeschleppte Fadenende wird anschliessend in
die Saugvorrichtung 43 eingesaugt, wie es Fig. 2
zeigt.

Fig. 2 zeigt den Falischacht 37 zum Zeitpunkt
des Hochschwenkens in die vertikale Lage, kurz
vor dem Ausschwenken des Kopszuriickhalters 41.
Der Fallschacht 37 ist zu diesem Zeitpunkt noch
leer.

Fig. 3 zeigt den Fallschacht 37 in der vertikalen
Lage. Der Kopszuriickhalter 41 wurde durch den
Fallschacht zur Seite geschwenkt, so dass der
Spinnkops 40 in den Trichter 45 fallen konnte. Der
Fuss der Spulenhiilse 106 liegt jetzt Gber der Miin-
dung des gekriimmten Saugrohrs 63 der Saugvor-
richtung 38.
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Die Lichtschranke 90 war auf das Messen der
Kopsanwesenheit geschaltet, solange der Spinn-
kops 40 noch auf dem Kopszuriickhalter 41 ruhte.
Sobald aber die Spitze der Spulenhiilse 106 die
Lichtschranke 90 passiert hat, hort das Kopsanwe-
senheitssignal auf und die kombinierte Schalt- und
Verzdgerungsvorrichtung 94 tritt in Funktion. Nach
Ablauf einer festgelegten Verzégerungszeit schaltet
die Lichtschranke 90 auf Fadenmessung um. Jetzt
muss das viel schwichere Fadensignal genau er-
fasst werden. Wird die Anwesenheit eines Faden-
endes 42 festgestellt, bleibt die Wirkverbindung 113
von der Steuereinrichtung 121 zur Betétigungsvor-
richtung 92 inaktiv und die Kopsableitweiche 93
wird nicht in den Transporiweg des Transportmittels
23 geschwenkt. Bleibt aber das Fadensignal aus,
wird die Kopsableitweiche 93 aktiviert, denn es be-
steht in diesem Fall nicht die Aussicht, den Spinn-
kops ordnungsgeméss vorzubereiten.

Die Wirkverbindung 100 wird ebenfalls iiber die
EDV-Anlage 112 und die Steuereinrichtung 121
durch den Fadenanwesenheitssensor 89 aktiviert,
wodurch ein nachgeschlepptes Fadenende 42
durch Betétigen der Restfadenschere 98 getrennt
wird. Das gekiirzte Fadenende 42 fallt in Richtung
auf den Spinnkops 40 herab und wird dabei durch
die den Spinnkops beziehungsweise seine Spulen-
hiilse durchstrémende Saugluft erfasst und in die
Hiilse gezogen.

Auf seinem Weg zum Trichter 45 rutschte der
Spinnkops 40 an der Vorrichtung 59 zur Verhinde-
rung des Abschlagens von Fadenlagen entlang. Die
Vorrichtung 59 liegt nun am oberen Ende des
Spinnkopses 40 an dessen Oberfliche an, wie es
Fig. 3 zeigt.

Das bereits in die Spulenhiiise eingesaugte Fa-
denende 42' kann nun nicht mehr unter dem Ein-
fluss der Saugiuft beliebig lang vom Spinnkops 40
abgezogen werden. Das weitere Abziehen wird
durch die Vorrichtung 59 verhindert beziehungswei-
se behindert.

Sensorgesteuert schwenkt der Fallschacht 37 an-
schliessend in die horizontale Stellung. Hierzu tritt
der Kurbeltrieb 68 in Funktion. Die Bewegung des
Kurbeltriebs 68 erfolgt nahezu aus der unteren Tot-
punktstellung heraus. Die Schwenkgeschwindigkeit
hat nun einen sinusférmigen Verlauf. Die Schwenk-
bewegung beginnt langsam und endet auch lang-
sam. Wahrend der Schwenkbewegung wird die Fa-
denschere 64 betétigt. Auf das jetzt zum zweiten-
mal gekiirzte Fadenende wirkt zugleich auch die
Saugluft nicht mehr ein. Da der Spinnkops 40 ganz
sachte in die horizontale Lage gebracht wird, kann
das Fadenende nicht nach vorn aus der Spulenhiil-
se 106 herausgeschleudert werden.

Sobald der Spinnkops 40 die waagerechte Lage
erreicht hat, tritt der Horizontalférderer 73 in Funkii-
on. Seine Ausgangsstellung ist in Fig. 2 dargestellt.
Die Bewegung seiner Transporthebel 78 und 79 be-
ginnt etwa aus der Totpunktlage des Kurbeltriebs
84 heraus. Daher hat die Wanderbewegung des
Spinnkopses 40 bis in die Lage 40~ (Fig. 2) auf der
Rutschflache 74 ebenfalls einen sinusformigen Ver-
lauf. Die beiden Transporthebel 78 und 79 schwen-
ken geméss Fig. 4 links und rechts vom Schacht-
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kérper 54 durch den Fallschacht 37, ergreifen dabei
den Spinnkops 40, der ausweicht und die federnd
anliegenden Klappen 55 und 56 6ffnet. Der Spinn-
kops rollt dann Gber die Rutschfldche 74 bis auf
das Transportmittel 23. Das Transportmittel 23 be-
wegt sich nur mit méassiger Geschwindigkeit, so
dass dort keine Beeintrachtigung des eingesaugten
Fadenendes mehr zu befiirchten ist.

Wihrend sich gemass Fig. 2 die Tansporthebel
78 und 79 in die Lage 79’ bewegen, wird der Fall-
schacht 37 wieder in die vertikale Lage zuriickge-
schwenkt, wie es ebenfalls Fig. 2 zeigt. Der Beginn
der Riickwértsbewegung ist so gewahlt, dass der
Horizontalférderer 73 nicht beeintrdchtigt werden
kann. Auch die beiden Kurbeliriebe 68 und 84 ar-
beiten im Takt der gesamten Vorrichtung und sind
aufeinander abgestimmt.

Fiir den Betrieb der Kopsvorbereitungsstation 5
gibt es zwei Mdglichkeiten:

Entweder werden laufend Spinnkopse auf das
Transportmittel 23 gebracht oder die Kopsvorberei-
tungsstation arbeitet nur auf Anforderung seitens
des Spulautomaten 1. Im ersten Fall gelangen im-
mer wieder liberschiissige Spinnkopse in den Sam-
melkasten 25, im zweiten Fall entspricht die Abga-
be der ordnungsgeméss vorbereiteten Spinnkopse
genau dem Bedarf des Spulautomaten.

Bei der erwdhnten Folgesteuereinrichtung 121
handelt es sich um eine Steuereinrichtung konven-
tioneller Art. Sie arbeitet zum Teil mit Kurvenschei-
ben beziehungsweise Kurvenscheibensatzen und
zum Teil mit elektrischen Steuerrelais, Schaltrelais
und bei hoheren Leistungen der iber Leitungen
117 und 118 angeschlossenen Motoren 119 und
120 mit elektrischen Schaltschiitzen.

In der Folgesteuereinrichtung 121 ist auf an und
fur sich konventionelie Art und Weise das weiter
oben eniwickelte Verfahren der Kopsbehandiung
und Kopsweitergabe steuerungs- und schaltungs-
technisch wie Ublich verwirklicht. Dabei bestehen
die mit der vorliegenden Erfindung zusammenh&n-
genden folgenden Besonderheiten:

An die Folgesteuereinrichtung 121 ist unmittelbar
die EDV-Anlage 112 angeschlossen. Fig. 3 zeigt,
dass von den integrierten Schaltkreisen (IC) der
EDV-Anlage 112 insgesamt finf integrierte Schalt-
kreise 122 bis 126 besonders hervorgehoben sind.
Zum Ausfiihren des Betriebsverfahrens ist das Be-
triebsprogramm in den IC 122 und das Ersatzpro-
gramm in den IC 123 integriert. Da die Integration
vorzugsweise softwareméssig geschehen soll, wird
vorausgesetzt, dass zumindest die IC 122 und 123
auf irgendeine konventionelle Art und Weise pro-
grammierbar sind. Der dazwischenliegende Schalt-
kreis 124 dient dem Umschalten von einem Pro-
gramm auf das andere und ermdglicht eine dem-
entsprechende Software-Emulation, er wirkt als
Emulator. Das in den IC 122 integrierte Betriebs-
programm entspricht dem weiter oben entwickelten
Verfahren der Behandung und Weitergabe der Kop-
se. Das in den IC 123 integrierte Ersatzprogramm
entspricht sehr weitgehend dem Betriebsprogramm,
enthilt aber selbstverstdndlich bestimmte Abwei-
chungen, auf die weiter unten noch n&her einge-
gangen wird. Der IC 125 enthélt mehrere Zeitwer-
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ke, der IC 126 neben mehreren Zeitwerken minde-
stens ein Z&hiwerk.

Das in den IC 122 integrierte Arbeitsprogramm
ist, wie der weiter oben verfahrensméssig entwik-
kelte Betriebsablauf, in einzelne aufeinanderfolgen-
de Arbeitsschritte unterteilt. In genauso viele Ar-
beitsschritte ist das in den IC 123 integrierte Er-
satzprogramm unterteilt. Die Emulation wird in be-
sonderer Weise vorgenommen, auf die spater noch
naher eingegangen wird.

Aus dem Vorhergehenden wird klar, dass der
Ausfall des Sensors 89 beziehungsweise seiner
Lichtschranke 90 besonders gravierend ist. Im Be-
triebsprogramm ist namlich vorgesehen, dass dann,
wenn vom Zeitpunkt der Anforderung eines Kopses
seitens des Spulautomaten 1 nach Ablauf einer im
IC 125 voreingestellten Zeit die Lichtschranke 90
nicht anspricht, die ganze Kopsvorbereitungseinrich-
tung stillgesetzt wird, weil anzunehmen ist, dass
dann eine schwerwiegende Blockierung der Kops-
zufuhr vorhanden ist, die anderenfalls bei Weiterlauf
der Kopsvorbereitungsanlage zu Folgeschéden fiih-
ren miisste. Bei Totalausfall der Lichtschranke 90
tritt also zunéchst nur die Ausserbetriebnahme der
Kopsvorbereitung ein, wéhrend ja der Spulautomat
noch weiterlaufen kann. Wird die Stérung nicht be-
merkt, geht der an den einzelnen Arbeitsstellen des
Spulautomaten vorhandene Ablaufspulenvorrat nach
und nach zu Ende und die Produktion sinkt nach
und nach bis auf Null. Ist dagegen die Funktionsfa-
higkeit der Lichtschranke 90 lediglich eingeschréinkt,
so wird sie zwar noch die Anwesenheit eines Kop-
ses feststellen kénnen, nicht jedoch mehr die An-
wesenheit des verhéltnisméssig diinnen Fadens 42.
Dies hat aber zur Folge, dass Ulber die Leitung 113
die Weiche 93 gedffnet wird. Von diesem Zeitpunkt
an gelangen simtliche folgenden vorbereiteten Kop-
se Uber die Rutsche 96 in den Sammelbehélter 97.
Um dies zu verhindern, ist ein Uberwachungsmittel
127 zum automatischen Uberwachen des beson-
ders empfindlichen Teils des Sensors 89, namlich
der Lichtschranke 90, hinsichtlich der Funktionsfé-
higkeit vorhanden. Dieses Uberwachungsmittel 127
besteht aus einem weiteren Sensor. Die Licht-
schranke 90 ist im Uberwachungsbereich des wei-
teren Sensors 127 angeordnet. Der weitere Sensor
127 beobachtet unmittelbar, ob die Lichtschranke
90 in ausreichender Stérke Licht sendet oder nicht.
Lichtschranke 90 und Sensor 127 kénnen von glei-
cher Art und Empfindlichkeit sein. Tritt ein Lei-
stungsabfall infolge Verschmutzung auf, so kann
sich die Verschmutzung zwar gleichzeitig an beiden
Sensoren bemerkbar machen, dies wiirde aber die
Funktionsfahigkeit des Uberwachungssensors nicht
beeintrachtigen. Allenfalls wirde die Umschaltung
vom Betriebsprogramm auf das Ersatzprogramm
friiher als nétig erfolgen, aber dennoch wére ja der
Weiterbetrieb des Spulautomaten gesichert. Durch
eine Wirkverbindung 114 ist der Sensor 127 an die
EDV-Anlage 112 angeschlossen.

Die Fadenschere 64 soll erst dann betatigt und
der Fallschacht 37 erst dann gekippt werden, wenn
sicher ist, dass ein Kops im Trichter 45 angelangt
ist. Um dies festzustellen und an die EDV-Aniage
112 zu melden, ist knapp oberhalb des Trichters 45
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ein weiteres Uberwachungsmittel 128 in Gestalt ei-
ner weiteren Lichtschranke vorgesehen. Die Licht-
schranke 128 ist durch eine Wirkverbindung 115
mit der EDV-Anlage 112 verbunden. Laut Betriebs-
programm wird nach Ansprechen des Sensors 128
Uber die EDV-Anlage 112 und die Folgesteuerein-
richtung 121 zuerst Uber die Anschlussleitung 66
die Fadenschere 64 betatigt und dann Uber die Lei-
tung 117 der Motor 119 eingeschaltet, der den Kur-
beltrieb 68 zum Schwenken des Fallschachtes 37
betatigt. Fallt der Sensor 128 aber aus, kann der
Fallschacht 37 nicht schwenken und die Versor-
gung des Spulautomaten 1 mit Kopsen hért auf.
Um dies zu verhindern, ist auch eine laufende
Uberwachung des Sensors 128 auf folgende Art
und Weise vorgesehen:

Ein Uberwachungsmittel 129 in Gestalt eines
weiteren Sensors Uberwacht laufend den Sensor
128. Uber eine Wirkverbindung 116 ist der Uberwa-
chungssensor 129 an die EDV-Anlage 112 ange-
schlossen. Da es sich bei dem Sensor 128 eben-
falls um eine Lichtschranke handeln soll, braucht
der Uberwachungssensor 129 nur stindig dariiber
zu wachen, ob die Lichtschranke 128 Licht aussen-
det oder nicht. Sobald kein Licht ausgesendet wird,
veranlasst der Uberwachungssensor 129 sofort das
Umschalten vom Betriebsprogramm auf das Ersatz-
programm, in dem nun die Dauer dieses Arbeits-
schrittes durch Zeitvorgabe seitens des an den IC
123 angeschlossenen IC 126 bestimmt wird.

Eine weitere Besonderheit besteht in der Art und
Weise des Umschaltens vom Betriebsprogramm auf
das Ersatzprogramm. Dieses Umschalten erfolgt im-
mer nur fiir den entsprechenden Arbeitsschritt, des-
sen Sensor ausgefallen ist. Alle ungestdrten Ar-
beitsschritte laufen also nach dem Betriebspro-
gramm, lediglich die gestorten Arbeitsschritte laufen
nach dem Ersatzprogramm, wobei wegen der Ge-
schwindigkeit des Umschaltens die Stérung der
Sensoren sich nicht zu einer Stérung des Betriebs-
ablaufs der Textilmaschine auswachsen kann.

Die integrierten Schaltkreise 125 und 126 kdnnen
selbstverstandlich jederzeit anstelle der Uberwa-
chungssensoren 127 und 129 oder auch zusétzlich
als Uberwachungsmitte! zum Einsatz kommen. Der
zusatzliche Einsatz der im IC 125 enthaltenen
Schaltwerke beziehungsweise Zeitglieder fiihrt ohne
Mehraufwand, lediglich durch entsprechende Pro-
grammierung zu einer Redundanz der Uberwa-
chung. Hierzu werden die Zeitwerke folgendermas-
sen eingestellt:

Wenn nach Ablauf einer festgelegten Zeitspanne
seit Ausgabe eines Anforderungssignals vom Spul-
automaten 1 aus der Sensor 89 beziehungsweise
seine Lichtschranke 90 nicht angesprochen hat, er-
folgt automatisch das Umschalten auf das Ersatz-
programm. Sobald vom Zeitpunkt der Anforderung
eines Kopses seitens des Spulautomaten bis zu ei-
nem spéteren Zeitpunkt als dem vorhin genannten
der Sensor 128 nicht angesprochen hat, erfoigt
ebenfalls ein Umschalten auf das Ersatzprogramm.
Die genannten Zeiten sind so bemessen, dass si-
chergestellt ist, dass der Kops normalerweise an
den Erfassungsbereichen der Uberwachungssenso-
ren angelangt sein muss.
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Durch den IC 126 werden im vorliegenden Fall
die fiir das Ersatzprogramm massgebenden Lauf-
zeiten der einzelnen Arbeitsschritte vorab software-
massig festgelegt.

Die EDV-Aniage 112 ist im ubrlgen von her-
kommlicher Art. Sie besitzt mindestens einen Mikro-
prozessor und das Ubliche Interface, wie beispiels-
weise mindestens eine Anzeigevorrichtung, Alarm-
ginrichtungen und mindestens eine Tastatur zur
Eingabe von Parametern und zur Programmierung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer nach einem Be-
triebsprogramm automatisch arbeitenden Textilma-
schine, insbesondere eines Spulautomaten oder
Spinnautomaten, bei der der Betriebsablauf in ein-
zelne Arbeitsschritte unterteilt ist, von denen minde-
stens einer durch mindestens einen Sensor Uber-
wacht wird, der die Aufgabe hat, die Anwesenheit,
die Abwesenheit oder den Vorbeigang eines mit der
Textilmaschine in Verbindung stehenden Gegen-
standes oder den Erfolg oder Misserfolg einer
Massnahme oder eines Arbeitsschrittes sensorisch
zu erfassen, und in Abhéngigkeit vom Erfassungs-
ergebnis einen automatischen Eingriff in den Be-
triebsablauf auszulésen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Funktionsféhigkeit des Sensors automa-
tisch Uberwacht wird und dass automatisch nach
Ausfall des Sensors vom Betriebsprogramm auf ein
vorbereitetes, diesen Sensor nicht mehr erfordern-
des Ersatzprogramm zum Weiterbetrieb der Textil-
maschine umgeschaltet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dann, wenn der Sensor zuvor im
Rahmen des Betriebsprogramms den Zeitpunkt des
Endes eines Arbeitsschrittes oder den Beginn eines
neuen Arbeitsschrittes bestimmt hatte, statt dessen
im Rahmen des Ersatzprogramms die Zeitdauer
des Arbeitsschrities entweder fest vorgegeben oder
nach anderen Kriterien bestimmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Programme fiir den Be-
trieb der Textilmaschine softwareméssig in ein min-
destens mit einem Mikroprozessor ausgestatietes
elektronisches System integriert sind und dass der
Ubergang vom Betriebsprogramm auf dessen Er-
satzprogramm durch Software-Emulation bewirkt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass dann, wenn zum Be-
stimmen der Zeitdauer eines Arbeitsschrittes im
Rahmen des Betriebsprogramms eine Lichtschran-
ke vorgesehen ist, bei Ausfall der Lichischranke de-
ren Funktion im Rahmen des Ersatzprogramms
durch ein Zeitwerk Gbernommen wird.

5. Steuervorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der Ansprﬁche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sie sowohl ein Be-
triebsprogramm als auch ein vorgegebenes Ersatz-
programm besitzt, dass Uberwachungsmittel (125,
126, 127, 129) zum automatischen Uberwachen
des Sensors (89, 90; 128) hinsichtlich seiner Funk-
tionsfahigkeit vorhanden sind, dass mit dem oder
den Uberwachungsmitteln (125, 126, 127, 129) in
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Verbindung stehende Umschaltmittel (124, 121)
zum Umschalten des Textilmaschinenbetriebs vom
Betnebsprogramm auf das Ersatzprogramm nach
einem vom Uberwachungsmittel (125, 126, 127,
129) festgesteliten Ausfall des Sensors (89, 90;
128) vorhanden sind, und dass das Ersatzpro-
gramm derartig eingerichtet ist, dass es einen Wei-
terbetrieb der Textilmaschine (1) auch bei ausgefal-
lenem Sensor (89, 90; 128) gewihrleistet.

6. Steuervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Uberwachungsmittel
(127, 129) aus einem weiteren Sensor besteht und
dass der zu Uiberwachende Sensor (89, 90; 128) im
Uberwachungsbereich des weiteren Sensors (127,
129) angeordnet ist.

7. Steuervorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzelchnet dass das Uberwachungs-
mittel (127, 129) einen in Wirkverbindung mit dem
zu (iberwachenden Sensor (89, 90; 128) stehenden
elektrischen oder elektronischen Schaltkreis besitzt.

8. Steuervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Uberwachungsmittel
(125, 126) aus einem die Zeitdauer des sensorisch
{iberwachten Arbeitsschrittes oder eines seiner Teil-
schritte liberwachenden Zeitschaltwerk besteht.

9. Steuervorrichtung nach einem der Anspriiche
5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein geméss
Betriebsprogramm vorgesehener Sensor (89, 90;
128) zum Begrenzen der Zeitdauer eines Arbeits-
schrites geméss Ersatzprogramm durch ein
nichtsensorisches Zeitvorgabemittel (125, 126) er-
setzt ist.

10. Steuervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das nichtsensorische Zeitvor-
gabemittel (125, 126) aus einem Zeitwerk besteht.

11. Steuervorrichtung nach einem der Anspriiche
5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
gramme fiir den Betrieb der Textilmaschine (1) vor-
zugsweise softwaremassig in ein mindestens mit ei-
nem Mikroprozessor ausgestattetes elekironisches
System (112) integriert sind, das fiir den Ubergang
vom Betriebsprogramm auf dessen Ersatzprogramm
einen eine Software-Emulation ermdglichenden
Schaltkreis (124) beziehungsweise Emulator ent-
hélt.

-
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