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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein fadenverarbeitendes
System entsprechend dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 sowie ein Fadenliefergerat entsprechend dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 13.

[0002] InFadenverarbeitungssystemen, die beispiels-
weise eine Webmaschine und Fadenliefergerate umfas-
sen, sind entlang des Fadenwegs vom Fadenvorrat bis
gegebenenfalls zur Austrittsseite aus dem Webfach Zu-
behorvorrichtungen vorgesehen, die der Fadensteue-
rung, der Fadenbehandlung, der Fadeniberwachung,
der Fadenabtastung, der Fadenférderung, und dgl. die-
nen. Zumindest einige Zubehdrvorrichtungen stehen mit
der Steuervorrichtung des Fadenliefergerats in signal-
Ubertragender Verbindung, damit Riickmeldungen oder
Kommandos Ubertragbar sind oder Einstellungen von
Funktionsparametern vorzunehmen sind. Dies bedeutet
einen erheblichen Verkabelungsaufwand, erzeugt akute
Fehlerquellen, und erfordert eine aufwendige Ausstat-
tung und Abstimmung der kommunizierenden Kompo-
nenten. Es sind ferner Fadenverarbeitungssysteme
(Webmaschine mit Fadenliefergeraten und Zubehérvor-
richtungen) bekannt, bei denen ein schnelles Kommuni-
kations-Hauptbussystem fiir serielle Datentbertragun-
gen vorgesehen ist, Uber das beispielsweise eine Uber-
geordnete Steuervorrichtung oder die Steuervorrichtung
der Textilmaschine mit dem Fadenliefergeréat und gege-
benenfalls den Zubehérvorrichtungen kommuniziert. Im
Haupt-Bussystem werden gegebenenfalls auch Informa-
tionen zur Geschwindigkeit bzw. zum Drehwinkel der
Textilmaschine und/oder des Antriebs des Fadenliefer-
gerats Ubertragen. Da im Betrieb des fadenverarbeiten-
den Systems ein Vielzahl an Daten oft unterschiedlicher
Prioritdten zu Ubertragen sind, und moderne fadenver-
arbeitende Systeme aufRerordentlich komplex sind, kann
die Eingliederung auch von Zubehérvorrichtungen die
Kapazitat des Hauptbussystems tberfordern bzw. leidet
die Kommunikation mit den Zubehd&rvorrichtungen unter
der Dominanz héherrangiger Kommunikationsvorgéange.
Die fur die Zubehorvorrichtungen nutzbare Intelligenz
des Hauptbussystems ist begrenzt, beispielsweise wenn
das Hauptbussystem eine Vielzahl von Fadenliefergera-
ten mit Zubehdorvorrichtungen und eine Jacquard-Web-
maschine zu verknipfen hat. Es erfordert die Kommuni-
kation Uber das Haupt-Bussystem eine aufwendige und
kostenintensive Ausstattung der Zubehdrvorrichtungen.
Das zu ubertragende Datenvolumen kann gegebenen-
falls fir das Haupt-Bussystem zu gro3 werden.

[0003] Aus US-A-5 246 039 ist ein fadenverarbeiten-
des System mit einem CAN-Hauptbussystem bekannt,
das alle Kommunikationsteilnehmer in dem fadenverar-
beitenden System miteinander verkniipft und mit einer
Ubertragungszeit von maximal 2,0 ms fiir zumindest drei
unterschiedliche momentane Signale arbeitet, das heif3t,
eine extrem schnelle Dateniibertragungsrate hat. Die Fa-
denliefergerate und deren periphere Zubehérvorrichtun-
gen sind in das Netzwerk des Hauptbussystems voll in-
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tegriert, das heif3t, jedes Fadenliefergerat und dessen
periphere Zubehérvorrichtungen sind in einem Haupt-
bussystem-Teil enthalten, der ein gleichwertiger Partner
in dem CAN-Hauptbussystem ist. Da die Kommunikation
in jedem solchen Hauptbussystem-Teil Giber das gesam-
te Hauptbussystem und auch mit demselben hohen
Kommunikationsstandard und denselben Nachrichten
ablauft, hat die Hardware- und Softwareausstattung je-
des Hauptbussystem-Teils die selben hohen Standards
wie im gesamten CAN-Hauptbussystem zu erfiillen, z.B.
mit CAN-Schnittstellenprozessoren an jedem Knoten.
Dies ist nicht nur eine sehr teuere Lésung, sondern auch
ein Grund dafiir, dass bei wegen der Kommunikation in
den Systemteilen starker Gesamtkommunikation Uber-
tragungsfehler relativ leicht auftreten.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
fadenverarbeitendes System der eingangs genannten
Art sowie ein Fadenliefergerét fur ein solches fadenver-
arbeitendes System anzugeben, bei denen die eingangs
geschilderten Nachteile vermieden werden und fir die
Kommunikation mit Zubehdrvorrichtungen gezielt
maRgeschneiderte Intelligenz nutzbar ist.

[0005] Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 und des nebengeordneten Pa-
tentanspruchs 13 gelost.

[0006] Im lokalen Bussystem kommunizieren nur an-
geschlossene Zubehdrvorrichtungen zumindest mit der
Steuervorrichtung des Fadenliefergeréts. Ubergeordne-
te oder héherrangige Kommunikationsvorgéange beein-
trachtigen oder beschrénken den Zubehdérvorrichtungs-
Datenaustausch nicht. Das lokale Bussystem lasst sich
mit verringertem Aufwand auf die von den Zubehérvor-
richtungen zu erfullenden Funktionen abstimmen und mit
einer Intelligenz auslegen, die Zubehérvorrichtungen ge-
zielt gerecht wird und diesen eine optimale Fadenkon-
trolle, Fadeniiberwachung bzw. Fadenbehandlung er-
moglicht. Eine serielle Dateniibertragung im lokalen Bus-
system ermdglicht ausreichende Schnelligkeit und Zu-
verlassigkeit. Die autonome Auslegung des lokalen Bus-
systems macht dieses unabhangig von gegebenenfalls
Ubergeordneten Kommunikationsvorgangen des Faden-
liefergerats in einem Hauptbussystem. Gegebenenfalls
operiert das Fadenliefergeréat unabhéngig von der Tex-
tilmaschine sogar nur abhéngig vom Fadenverbrauch,
aufden das Fadenliefergerat mit den Zubehdrvorrichtun-
gen im lokalen Bussystem selbsttétig Giberwachend und
steuernd reagiert. Das lokale Bussystem bietet den Vor-
teil, fur die Kommunikation mit den Zubehorvorrichtun-
gen maf3geschneidert und deshalb beispielsweise hin-
sichtlich des Verkabelungsaufwandes einfacher zu sein,
selbst wenn diese ein kostengunstige, mit einem Haupt-
bussystem nicht direkt kompatible Ausstattung haben
sollten. Dadurch lassen sich Kosten sparen. Ferner kén-
nen Zubehdrvorrichtungen jederzeit dazu oder wegge-
nommen werden, weil das lokale Bussystem diesbezlig-
lich sehr flexibel ist. In dem hochwertigen Kommunikati-
onssystem im fadenverarbeitenden Systems ist jedes
Liefergerat ein Knoten eines schnellen Kommunikations-
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Hauptbussystems, Uber das die Fadenliefergerate mit-
einander oder mit einer Ubergeordneten Steuervorrich-
tung und/oder einer Steuervorrichtung der Textilmaschi-
ne kommunizieren, Kommandos oder Informationen er-
halten oder Riickmeldungen liefern. Im Hauptbussystem
kann eine andere Art der Datenubertragung stattfinden
als in dem lokalen Bussystem. Es ist aber denkbar, zu-
mindest ahnliche Datenilibertragungs-Arten im Haupt-
bussystem und im lokalen Bussystem wéhlen, um z.B.
selektivauch eine mittelbare Kommunikation vom Haupt-
bussystem zu einem lokalen Bussystem oder umgekehrt
durchzufuhren. Das fur die angeschlossenen Zubehor-
vorrichtungen lokale Bussystem des Fadenliefergeréts
kann ein komplementéres Subsystem fiir das Hauptbus-
system sein. Da die Anforderungen an die Operation und
Uberwachung bzw. Einstellung von Zubehorvorrichtun-
gen geringer sind als fur die Kommunikation zwischen
der Textilmaschine und den Fadenliefergeraten, ist das
lokale Bussystem gegeniiber dem schnellen Hauptbus-
system langsamer, wodurch sich der Verkabelungsauf-
wand und die Kosten fir die elektronische Ausstattung
reduzieren lassen.

[0007] Das Fadenliefergerat ist mit seinem lokalen
Bussystem fur die Zubehdorvorrichtungen in der Lage,
sich an die Operationsbedingungen optimal anzupassen
und mit den Zubehorvorrichtungen mit hoher Betriebssi-
cherheit zu kommunizieren. Die Steuervorrichtung des
Fadenliefergeréats ist Uber die Vorgange in und bei den
Zubehdrvorrichtungen informiert, vermag diese zielge-
nau zu steuern, einzustellen, zu aktivieren oder zu de-
aktivieren. Dank serieller Datenlibertragung lassen sich
auch komplexe Daten rasch und zuverlassig Ubertragen.
Das lokale Bussystem lasst sich flexibel gestalten, so
dass beliebig viele Zubehorvorrichtungen unterschiedli-
cher Gattungen angeschlossen oder weggenommen
werden kdnnen, ohne dass dies Einfluss auf etwaige
Uibergeordnete Dateniibertragungsvorgange in einem
gegebenenfalls vorhandenen Hauptbussystem hatte.
Das lokale Bussystem kommt im Regelfall mit zwei Lei-
tern aus, gegebenenfalls sogar mit nur einer Einleiter-
verbindung. Entsprechende Schnittstellenprozessoren
oder einfache Mikrocontroller oder PC-Platinen ermég-
lichen einen einfachen Ausstattungsaufwand der Zube-
hérvorrichtung und im lokalen Bussystem.

[0008] Unter einem schnellen Hauptbussystem wird
hier ein CAN-Bussystem mit einer Bitlibertragungsrate
gréRer 20 kbps angesehen, wéhrend das langsamere
lokale Bussystem nur fur eine Bitlibertragungsrate klei-
ner 20 kbps ausgelegt zu sein braucht (Kilobits pro Se-
kunde). Das lokale Bussystem ist zweckmafig ein mit
dem schnellen Hauptbussystem komplementéres Einlei-
ter-Subsystem, das auf einer UART-Standard-Ausstat-
tung der Steuerung des Fadenliefergerats basiert (Uni-
versal Asynchronous Receiver and Transmitter). Denn
UART-Anschlisse sind bei weitem die einfachste Vor-
raussetzung zum Implementieren einer seriellen Kom-
munikation, und liegen als on-Chip-Peripherausstattun-
gen in virtuell allen einigermaf3en modernen Mikrocon-
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trollern bereits vor. Im UART-Standard werden Nachrich-
ten als Byte-Level-Charakter transferiert. Durch Ergan-
zung mit einigen externen, einfachen Treiberschaltkrei-
sen und durch Verknupfen zweier UART-Anschliisse
lasst sich eine einfache Einleiter-Verbindung (mit einem
logischen Erdleiter) erzielen. Die Einleitungsverbindung
ist in wired-or-Konfiguration angeschlossen und ermég-
licht eine bidirektionale Halbduplex-Kommunikation.
Nachrichten werden von dem Busmaster als Rahmen
ausgegeben. lhre Spezifikation definiert einen einfachen
Identifikator, mit dem sich beispielsweise 60 verschieden
definierte Nachrichten formen lassen. An die Einleiter-
Verbindung auf UART-Standard-Basis kénnen kosten-
gunstige low-end-Mikrocontroller angeschlossen wer-
den, d.h., es gelten nur niedrige Hardware-Anforderun-
gen, so dass insgesamt ein kostengunstiges und den-
noch funktionssicheres lokales Bussystem geschaffen
werden kann.

[0009] Das aufdem UART-Standard basierende loka-
le Bussystem bendtigt nur eine Einleiterverbindung von
zwei UART-Anschliissen zu wenigstens einem Mikro-
controller der Zubehdrvorrichtung, oder tber eine Zube-
hérvorrichtungs-PC-Platine, gegebenenfalls erganzt
durch eine externe Treiberschaltung.

[0010] Falls ein einfaches lokales Bussystem zur re-
lativlangsamen Ubertragung von Einstellungen, Sollwer-
ten, Ein- und Ausschaltkommandos, Filtereinstellungen,
Modulationsschemata, und dgl. benutzt wird, kann das
lokale Bussystem zweckmaRig durch wenigstens eine
separate SYNC-Leitung zur Echtzeitiibertragung von In-
formationen ergénzt sein, die entweder den Textilma-
schinendrehwinkel oder die Textilmaschinenposition
oder den Drehwinkel oder die Position des Antriebs des
Fadenliefergerats bzw. die jeweiligen Geschwindigkei-
ten repréasentieren. Durch gemeinsame Beriicksichti-
gung der Kommunikation im lokalen Bussystem und der
in der separaten SYNC-Leitung gegebenen Informatio-
nen sind die Zubehérvorrichtungen in flexibler Weise in
der Lage, sehr prézise zu operieren. Ein solches lokales
Bussystem wird damit weitgehend einem schnellen, je-
doch weitaus kostenintensiveren, bis zu den Zubehor-
vorrichtungen gefiihrten Haupt-Bussystem gleichwertig.
[0011] 2ZweckmaRig sind Zubehérvorrichtungen an
der Zulaufseite des Fadenliefergeréts an eine SYNC-Lei-
tung angeschlossen, die als Information die Geschwin-
digkeit bzw. den Drehwinkel oder die Position des An-
triebs des Fadenliefergerats fiir die Operation der Zube-
hérvorrichtung Ubertragt, wéhrend Zubehdrvorrichtun-
gen an der Ablaufseite des Fadenliefergeréts an eine
SYNC-Leitung angeschlossen sind, Uber die die Ge-
schwindigkeit bzw. der Drehwinkel oder die Position der
Textilmaschine gemeldet wird. Auch hier ergibt sich aus
der Kombination eines einfachen lokalen Bussystems
mit der SYNC-Leitung relativ hohe Intelligenz zum Be-
trieb der Zubehdrvorrichtungen. Auf der SYNC-Leitung
kann beispielsweise eine zur Geschwindigkeit proportio-
nale Pulskette Uibertragen werden. Die Zubehdrvorrich-
tung kann diese Information mit dem Inhalt der Kommu-
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nikation im lokalen Bussystem verknipfen, ohne bei-
spielsweise die Steuervorrichtung der Textilmaschine
oder das Hauptbussystem zu beanspruchen.

[0012] Beieiner Alternative kdnnen an das lokale Bus-
system zusatzlich auch die Sensorik und/oder der An-
triebsmotor und/oder Parameter-Einstell-Einrichtungen
und/oder Fadensteuereinrichtungen des Liefergeréts
selbst angeschlossen sein.

[0013] Bei Bedarf kdnnen lokale Bussysteme mehre-
rer Fadenliefergerate zumindest selektiv zu einer Quer-
Kommunikation miteinander verbunden werden. Dann
lassen sich Daten von einem lokalen Bussystem in ein
anderes lokales Bussystem ubertragen, zweckmaRig
Uiberwacht durch die Steuervorrichtung eines Fadenlie-
fergerates, die dann als Master fungiert. Es ist méglich,
Zubehorvorrichtungen direkt miteinander kommunizie-
ren zu lassen, beispielsweise zum Ubertragen oder Ab-
fragen von Funktionsparametern, die fir mehrere gleich-
artige Zubehorvorrichtungen innerhalb des fadenverar-
beitenden Systems gelten.

[0014] Grundsétzlich kann es zweckmaRig sein, die
lokalen Bussysteme von dem schnellen Hauptbussy-
stem beispielsweise Uber die Steuervorrichtung des je-
weiligen Fadenliefergerats zu separieren.

[0015] Beieiner Alternative kann eine selektiv aktivier-
bare Schnittstelle zwischen dem Hauptbussystem und
wenigstens einem lokalen Bussystem vorgesehen sein,
beispielsweise in oder bei der Steuervorrichtung des je-
weiligen Fadenliefergerats.

[0016] Daslokale Bussystem muss nicht notwendiger-
weise auf dem UART-Standard basieren, sondern kann
auch ein Daisy-Chain-Bussystem fir serielle Dateniiber-
tragungen sein.

[0017] Jede Zubehdrvorrichtung ist zweckméRig uber
wenigstens einen Schnittstellenprozessor bzw. eine Zu-
behor-PC-Platine an die Fadenliefergeréat-Steuervorrich-
tung angeschlossen, bzw. dort an eine Fadenliefergerat-
Haupt-PC-Platine der Fadenliefergerat-Steuervorrich-
tung. Diese Auslegung erleichtert den Austausch oder
die Hinzunahme von Zubehdrvorrichtungen.

[0018] Im Hauptbussystem sollte der Knoten des Fa-
denliefergeréts zweckmafig einen Cluster aufweisen,
der Uber eine allgemeine Stromzufiihrung an das Haupt-
bussystem angeschlossen ist.

[0019] Aneinlokales Bussystem eines Fadenlieferge-
rats angeschlossene Zubehdrvorrichtungen kénnen un-
terschiedlicher Natur sein. Eine Zubehdorvorrichtung an
der Zulaufseite des Fadenliefergeréts konnte z.B. ein
elektronischer Fadenlaufsensor und/oder Fadenbruch-
sensor und/oder Fadengeschwindigkeitssensor und/
oder Fadenqualitdtssensor sein, der im lokalen

[0020] Bussystem nicht nur ermittelte Signale liefert,
sondern auch hinsichtlich seiner Funktionsparameter
einstellbar ist. Die notwendige Information zur Geschwin-
digkeit oder dem Drehwinkel erhélt die Zubehérvorrich-
tung beispielsweise Uber die in das lokale Bussystem
eingegliederte SYNC-Leitung. Eine Zubehdrvorrichtung
an der Zulaufseite des Fadenliefergerats kann ein Fa-
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dendler oder Fadenwachser sein, der den Faden mit ei-
nem Impragnationsmittel behandelt, wobei die Aufbrin-
gung des Impragnationsmittels Uber das lokale Bussy-
stem variierbar ist, die Funktion Gberwacht werden kann,
und gegebenenfalls Informationen tber den Fillstand
oder die GroRRe des Vorrats ausgetauscht werden. Auch
ein Schlupfférderer, der in Abhangigkeit von der Ge-
schwindigkeit des Antriebs des Fadenliefergerats arbei-
tet, und darauf eingestellt wird, kdnnte eine Zubehérvor-
richtung an der Zulaufseite sein. Eine Zubehdrvorrich-
tung an der Ablaufseite des Fadenliefergerats kann eine
gesteuerte Fadenbremse sein, deren Bremseffekt wah-
rend des Fadenlaufes anhand im lokalen Bussystem
Ubertragener Informationen variiert, aktiviert oder deak-
tiviert wird, wobei die Geschwindigkeits- oder Drehwin-
kel-Information der Textilmaschine gegebenenfalls tber
die SYNC-Leitung genutzt wird. Auch eine Funktions-
Uberwachung und dgl. wird im lokalen Bussystem vor-
genommen. Eine weitere an der Ablaufseite des Faden-
liefergerats angeordnete Zubehdrvorrichtung kann ein
Tensiometer zum Abtasten und Melden der Fadenspan-
nung sein, wobei - falls erforderlich - der Tensiometer die
Geschwindigkeitsinformation tber die SYNC-Leitung er-
hélt, Messewerte und Funktionsparameter hingegen im
lokalen Bussystem Ubertragen werden. Die Messwerte
koénnen beispielsweise zur Steuerung einer Fadenbrem-
se, z.B. Uber das lokale Bussystem, genutzt werden. Die
Funktion oder Empfindlichkeit des Tensiometers kénnen
Uberwacht oder eingestellt werden, der gegebenenfalls
in eine gesteuerte Fadenbremse integriert oder mit die-
ser verknUpftist. Eine weitere Zubehorvorrichtung an der
Ablaufseite des Fadenliefergeréts ware ein Schussfa-
dendetektor, der in Abh&ngigkeit von der Geschwindig-
keit oder dem Drehwinkel der Textilmaschine die Faden-
laufbewegung oder den Fadenstillstand meldet, im Falle
einer Stoérung ein Stérungssignal liefert, und lber das
lokale Bussystem z.B. in seiner Empfindlichkeit einge-
stellt oder kalibriert wird. Auch ein variabler Schlupffor-
derer kdnnte eine Zubehdérvorrichtung im lokalen Bussy-
stem an der Ablaufseite des Fadenliefergeréats sein. Fer-
ner kdnnte auch eine pneumatische Einfadelvorrichtung
oder eine pneumatische Fadenaussonderungsvorrich-
tung, die beispielsweise Uber Elektromagnetventile akti-
viert oder deaktiviert, und in ihrer Funktion Uberwacht
wird, eine Zubehorvorrichtung sein, oder ein pneumati-
scher Fadenstrecker, wobei fur diese Zubehdrvorrichtun-
gen Funktionsparameter im lokalen Bussystems (iber-
tragen und die Geschwindigkeits- oder Drehwinkelinfor-
mationen z.B. Uber wenigstens eine SYNC-Leitung be-
reitgestellt werden.

[0021] Ausfuhrungsformen des Erfindungsgegen-
standes werden anhand der Zeichnung erlautert. Es zei-
gen:

schematisch ein Blockschaltbild eines faden-
verarbeitenden Systems mit wenigstens einem
Fadenliefergerat und wenigstens einem loka-
len Bussystem fiir Zubehérvorrichtungen,

Fig. 1
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Fig. 2  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfihrungsform eines fadenverarbeitenden
Systems,

Fig. 3  einedetaillierte Darstellung des fadenverarbei-
tenden Systems von Fig. 1,

Fig. 4  eine einfache Ausfuhrungsform eines faden-
verarbeitenden Systems mit anderer Ausle-
gung eines lokalen Bussystems, und

Fig. 5 eine komplexere Variante zu Fig. 4.

[0022] Einfadenverarbeitendes System SinFig. 1 um-

fasst mindestens ein Fadenliefergerat F und eine Textil-
maschine M, beispielsweise eine Webmaschine L, die
Schussfaden von dem Fadenliefergerét F intermittierend
verbraucht. Die Webmaschine L kann eine Disenweb-
maschine, eine Greiferwebmaschine, oder eine Projek-
tilwebmaschine oder sogar eine Jacquard-Webmaschi-
ne sein. Alternativ kénnte das fadenverarbeitende Sy-
stem S z.B. eine Strickmaschine mit Strickfaden-Liefer-
geréten sein. Zusétzlich zu dem in ausgezogenen Linien
gezeigten Fadenliefergeraten kdnnen der Textilmaschi-
ne M weitere, gestrichelt angedeutete Fadenliefergerate
F' zugeordnet sein.

[0023] Das Fadenliefergerat F weist einen elektro-
nisch gesteuerten Antriebsmotor 1 und eine bordeigene
Sensorik 2 auf, die beispielsweise die GréRRe eines Fa-
denvorrats, Fadenbewegungen, die Fadenabzugsge-
schwindigkeit, und dgl. abtastet oder steuert, bzw. sogar
eine webtaktabhangig steuerbare Stoppvorrichtung zum
Bemessen der Schussfadenlange fur eine Disenweb-
maschine umfassen kann. Ferner weist das Fadenliefer-
gerat F eine computerisierte, elektronische Steuervor-
richtung C, z.B. mit einer Haupt-PC-Platine PCF auf, die
in das Fadenliefergerat F integriert sein kann.

[0024] Zur Fadensteuerung, Fadenbehandlung, Fa-
deniiberwachung, Fadenabtastung und dgl. sind beim
Fadenliefergerat F im Fadenweg periphere Zubehdrvor-
richtungen 3 bis 6 vorgesehen. Die Zubehorvorrichtung
3 kann ein Fadensensor oder Fadenbruchsensor 7 sein,
der die Fadenbewegung bzw. den Fadenlauf bei laufen-
dem Antriebsmotor 1 auf der Zulaufseite des Fadenlie-
fergerats F Gberwacht, oder ein Fadenknoten- oder Fa-
denqualitétssensor. Die Zubehérvorrichtung 4 kann ein
Fadendler oder Flussigkeitsdispensor oder ein Faden-
wachser 8 sein, der bzw. die auf der Zulaufseite des Fa-
denliefergerats ein Impragnationsmittel auf den Faden
aufbringt und einen Antrieb enthalt. Diese Zubehérvor-
richtungen 3, 4 sind bezglich ihrer Funktionsparameter
einzustellen und z.B. zusétzlich Uber die Geschwindig-
keit bzw. Position des Antriebsmotors 1 des Fadenliefer-
gerats F zu informieren, um korrekt arbeiten zu kénnen.
[0025] Bei der an der Ablaufseite des Fadenlieferge-
rats angeordneten Zubehdrvorrichtung 5 handelt es sich
beispielsweise um eine gesteuerte Fadenbremse oder
einen pneumatischen Fadenstrecker 9, die bzw. der z.B.
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ein vorbestimmtes Fadenspannungsprofil einzustellen
hat. Bei der Zubehérvorrichtung 6 an der Ablaufseite
kann es sich um einen Tensiometer 10 oder einen
Schussfadenwéchter 10 handeln. Der Tensiometer misst
die Fadenspannung und liefert die Fadenspannung re-
prasentierende Signale. Der Schussfadenwéchter mel-
det z.B., ob sich der Faden zum erwarteten Zeitpunkt
tatsachlich bewegt oder nicht. Die Zubehérvorrichtungen
5 und 6 sind zumindest beziiglich ihrer Funktionspara-
meter einstellbar. Manchmal benétigen sie zur Funktion
eine Information Uber den Drehwinkel oder die Position
der Textilmaschine oder deren Geschwindigkeit.

[0026] Als Funktionsparameter fiir einen Fadendler
oder Flussigkeitsdispensor sind z.B. dessen Antriebsge-
schwindigkeit in Proportion zur Geschwindigkeit des An-
triebs 1 des Fadenliefergeréts und die Aktivierung bzw.
Deaktivierung in Abhangigkeit vom Betrieb des Antriebs
1 einzustellen. Als Funktionsparameter eines Faden-
bruchsensors an der Zulaufseite sind die Aktivierung und
Deaktivierung in Abh&ngigkeit vom Lauf des Antriebs-
motors 1 einzustellen, und ggfs. eine elektronische Fil-
terwirkung oder das Ansprechverhalten abhéngig von
der Fadengeschwindigkeit bzw. der Geschwindigkeitdes
Antriebsmotors 1. Ahnliche Funktionsparameter sind fiir
einen Fadenknotensensor oder einen Fadenqualitats-
sensor einzustellen. Als Funktionsparameter einer an
der Ablaufseite angeordneten, gesteuerten Fadenbrem-
se ist z.B. ein Fadenspannungsschema oder Modulati-
onsschema fiir die Fadenspannung einzustellen. Bei ei-
nem Schussfadenwéchter an der Ablaufseite sind als
Funktionsparameter die Aktivierung und Deaktivierung
in Ubereinstimmung mit dem Beginn und dem Ende ei-
nes Eintragvorganges einzustellen, wie auch die elektro-
nische Filterwirkung bzw. das Ansprechverhalten und die
Aktivierungs-Dauer, die z.B. in Bezug zum Textilmaschi-
nenDrehwinkel stehen. Bei einem pneumatischen Fa-
denstrecker sind als Funktionsparameter unterschiedli-
che Druckniveaus oder Aktivierungs- und Deaktivie-
rungszeitpunkte z.B. in Abhangigkeit vom Textilmaschi-
nendrehwinkel einzustellen. Bei einem Tensiometer sind
als Funktionsparameter die elektronische Filterwirkung
bzw. das Ansprechverhalten und die Ubertragung der
Messresultate z. B. in Relation zum Textilmaschinen-
Drehwinkel einzustellen.

[0027] Die Information zur Geschwindigkeit bzw. zum
Drehwinkel oder der Position der Textilmaschine und/
oder des Antriebs des Fadenliefergerats wird nicht von
jeder Zubehdrvorrichtung fir deren ordnungsgemaRe
Funktion bendtigt. Einfachere Zubehdrvorrichtungen
kommen ohne diese Information aus, um ordnungsge-
mal zu operieren, sofern z.B. ihre Funktionsparameter
eingestellt und die Aktivierungs- oder Deaktivierungs-
kommandos tbertragen werden.

[0028] Das Fadenliefergerat F weist in Fig. 1 ein loka-
les Bussystem BL fir die Zubehorvorrichtungen auf. Das
lokale Bussystem BL umfasst beispielsweise eine nur
einen oder zwei Leiter (mit einer logischen Erdung) um-
fassende Verhindung 11 mitder Steuervorrichtung C und
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ist zu einer seriellen Datenibertragung zwischen der
Steuervorrichtung C und den Zubehdrvorrichtungen 3 bis
6 ausgelegt. Jede Zubehdrvorrichtung 3 kann Giber einen
Schnittstellenprozessor oder eine PC-Platine P fiir uni-
direktionale oder bidirektionale Kommunikation an die
Verbindung 11 angeschlossen sein. Das lokale Bussy-
stem BL kann autonom sein und umfasst in Fig. 1 z.B.
Zubehorvorrichtungen A, die mit der Steuervorrichtung
C kommunizieren, d.h., Signale abgeben, die eine Kon-
dition reprasentieren, oder Signale empfangen, mit de-
nen sie Aktionen einleiten oder durchfiihren, oder mit de-
nen ihre Funktionsparameter eingestellt werden.

[0029] Die weiteren Fadenliefergerédte F’ sind eben-
falls jeweils mit einem lokalen, autonomen Bussystem
BL’ fiir Zubehdrvorrichtungen A’ ausgestattet, die gleich
oder anders sein kdnnen als die Zubehdrvorrichtungen
A im lokalen Bussystem BL des Fadenliefergeréts F.
[0030] GegebenenfallsistinderVerbindung 11 (einem
Bus) des lokalen Bussystems BL eine Schnittstelle 12
vorgesehen, die entweder direkt oder iber eine Verbin-
dung 13 von der Steuervorrichtung C aktivierbar ist, um
selektiv Giber eine Querverbindung 13’ Daten zum lokalen
Bussystem BL’ eines oder jedes anderen Fadenlieferge-
réats F’ zu Ubertragen oder von dort zu empfangen.
[0031] InFig. listjedes FadenliefergeratF, F’ ein Kno-
ten N in einem schnellen Hauptbussystem BM flir schnel-
le serielle Kommunikation (z.B. einem CAN-Bussystem),
an das Uber Schnittstellen Prozessoren 14 die Steuer-
vorrichtungen C angeschlossen sind. Das Hauptbussy-
stem BM weist eine Verbindung 15 (einen Bus) auf, der
beispielsweise an eine Ubergeordnete Steuervorrichtung
16 und/oder eine Steuervorrichtung CU der Textilma-
schine M angeschlossen ist.

[0032] Jedes lokale Bussystem BL, BL’ kann von dem
Hauptbussystem BM, sofern ein solches vorhanden ist,
Uber seine Steuervorrichtung C separiert sein. Esistaber
auch maglich, eine direkte oder bearbeitete Dateniber-
tragung vom lokalen Bussystem in das Hauptbussystem,
oder umgekehrt, vorzunehmen.

[0033] Daslokale Bussystem BL, BL' kénnte ein CAN-
Bussystem oder ein Daisy-Chain-Bussystem, jeweils fir
serielle Datenlibertragung, sein, oder ein serielles, relativ
einfaches und langsames Einleiter-Bussystem, das die
Ublicherweise am Chip der Liefergerat-Steuervorrich-
tung C vorhandenen UART-Anschliisse zur bidirektiona-
len Kommunikation nutzt, und zwar mit Rahmen-Nach-
richten, die in Form von Byte-Level-Charakteren trans-
feriert werden. Hierbei gentigen einfache Treiberschalt-
kreise und kdnnen preiswerte low-end-Mikro-Controller
in den Zubehdrvorrichtungen direkt angesprochen wer-
den. Dadurch entfallen teure CAN-Knoten mit teuren
CAN-Controllern. Wahrend im Hauptbussystem im Falle
eines CAN-Bussystems Bitraten grof3er 20 kbps Ublich
sind, wéare bei einem Einleiterbussystem auf der Basis
zweier verknuipfter UART-Anschliisse die Bitrate kleiner
20 kbps. Das lokale Bussystem BL dient hauptsachlich
zur Ubertragung der vorerwahnten Funktionsparameter.
Im Falle eines CAN-Lokalbussystems konnten jedoch
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auch Geschwindigkeitsinformationen oder Drehwinkel-
informationen der Textiimaschine und/oder des Faden-
liefergerats Ubertragen werden.

[0034] In Fig. 1 wird der Antriebsmotor 1 des Faden-
liefergerats F z.B. unter Nutzen der Signale der Sensorik
2 gesteuert und erfolgt ggfs. die Steuerung oder Einstel-
lung der Sensorik 2 bzw. einer Stoppvorrichtung des Fa-
denliefergerats, unabhangig von der Dateniibertragung
in dem lokalen Bussystem BL.

[0035] Alternativ ist hingegen in Fig. 2 angedeutet,
dass auch die Steuerung des Antriebsmotors 1 und die
Datenubertragung von und zu der Sensorik 2 des Fa-
denliefergerats im lokalen Bussystem BL des Fadenlie-
fergerats F erfolgen kann. Die Steuervorrichtung C kann
an das Hauptbussystem BM angeschlossen sein. Grund-
satzlich kdnnen, falls zweckméRig, zumindest einige
Steuerroutinen beim Fadenliefergerat Gber das Haupt-
bussystem, z.B. in Zuordnung zur Operation der Textil-
maschine, ausgefuhrt werden. Jedes Fadenliefergerét
F, F’' kbnnte auch ohne das Hauptbussystem BM auf an-
dere Weise betrieben werden, und dennoch in seinem
lokalen Bussystem BL mit wenigstens einer Zubehdrvor-
richtung kommunizieren. Mitdem Hauptbussystem ist ei-
ne Kommunikation ggfs. mit jedem lokalen Bussystem
BL mdglich, und zwar in direkt oder indirekt. In diesem
Fall wére jedes lokale Bussystem ein einfacher ausge-
legtes, langsameres und komplementédren Subsystem
des Hauptbussystems.

[0036] Obwohldiesinden Fig. nichtgezeigtist, kdnnen
auch Zubehorvorrichtungen im Bereich des Fadenvorra-
tes (des Spulenstanders oder dgl.) in wenigstens ein lo-
kales Bussystem eingegliedert sein.

[0037] In der Konfiguration des fadenverarbeitenden
Systems S in Fig. 3 konsumiert die Textilmaschine M,
beispielsweise eine Webmaschine L, abwechselnd je-
weils den Faden Y von einigen oder allen der Fadenlie-
fergerate F, F'. Jedes Faderiliefergerat zieht den Faden
Y von einer Vorratsspule 17 ab, bildet einen Zwischen-
vorrat, und lasst den Faden bedarfsabhangig durch eine
nicht gezeigte Eintragvorrichtung in ein Webfach 19
Uberwacht und mit einem bestimmten Fadenspannungs-
profil eintragen. Die Zubehérvorrichtungen A, A’, 3 bis 6,
18 sind entlang des Fadenwegs mitihren Bezugszeichen
in Klammern versehen, weil sie im hervorgehobenen lo-
kalen Bussystem BL ohnedies vergréert dargestellt
sind. Dies gilt auch fiir einen Schussfaden-Detektor 18
vor dem Webfach 19.

[0038] Die Webmaschine L weist ein Antriebssystem
20 auf, das mit der Steuervorrichtung CU verbunden und
von dieser gesteuert wird, wobei die Steuervorrichtung
CU (nicht gezeigt) permanent mit Informationen tber die
Geschwindigkeit und/oder den Drehwinkel oder die Po-
sition der Hauptwelle der Webmaschine L versorgt wird.
An die Steuervorrichtung CU ist das Hauptbussystem
BM angeschlossen, beispielsweise lber eine Haupt-
Bussystem-Betriebseinrichtung 21. Im Bereich des Kno-
tens N ist die Steuervorrichtung C des Fadenliefergerats
F z.B. Uber einen sogenannten Cluster 23 und eine
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Hauptstromversorgung 22 an die Verbindung 15 (den
Hauptbus) angeschlossen, der mit mindestens zwei Lei-
tungen in einer nicht hervorgehobenen Halterung der Fa-
denliefergerate F, F’ verlegt sein kann, an der die Faden-
liefergerate mittels Klemmvorrichtungen 24 so festgelegt
werden, dass bei der Montage die elektrische Verbin-
dung zum Hauptbussystem BM hergestellt wird. Das lo-
kale, autonome Bussystem BL ist mit seiner Verbindung
11 beispielsweise Uber eine Lokalbussystem-Prozesso-
reneinrichtung 25 (oder direkt bzw. Gber eine nicht her-
vorgehobene Zubehdrvorrichtungs-PC-Platine) an die
Steuervorrichtung C angeschlossen.

[0039] Als nicht beschrankte, beispielsweise Auswabhl
unterschiedlicher Zubehérvorrichtungen A sind fur das
Schussfaden-Liefergerat F der Webmaschine L folgende
Zubehorvorrichtungen an die Verbindung 11 ange-
schlossen:

[0040] Der Fadensensor 3 enthalt einen elektroni-
schen Sensor 26, der, z.B. abhangig von der Geschwin-
digkeit bzw. Position des Antriebsmotors 1, den Faden
auf Bewegung oder Stillstand bzw. sogar im Hinblick auf
eine Geschwindigkeit abtastet und entsprechende Si-
gnale an die Steuervorrichtung C liefert. Der Fadensen-
sor 3 kdnnte auch ein Qualitatssensor oder Knotensen-
sor oder dgl. sein. Gegebenenfalls weist er eine Funkti-
onsliberwachungskomponente 28 und ein Empfindlich-
keits-Ansprechverhaltens-Einstellkomponente 27 auf,
die Uberwachungssignale liefern und/oder auf ibertra-
gene Signale ansprechen und eine Aktion bewirken.
[0041] DerFadendler oder Fadenwachser 4 enthalt ei-
nen gesteuerten Antrieb 29 zum Aufbringen des Impra-
gniermittels, wobei die Geschwindigkeit des Antriebs 29
und gegebenenfalls die Drehrichtung, die Aktivierung
und Deaktivierung, Beschleunigung oder dgl. durch Si-
gnale von der Steuervorrichtung C (oder mit einer eige-
nen Steuervorrichtung auf andere Weise (z.B. in Abhan-
gigkeit von der Geschwindigkeit des Antriebsmotors 1)
gesteuert werden. Ein Reservoir kann eine Fillstands-
anzeigekomponente 30 enthalten. Ferner kann eine
Funktionstiiberwachungskomponente 31 vorgesehen
sein, die Stérungen an die Steuervorrichtung C meldet.
[0042] Die gesteuerte Fadenbremse 5 enthlt bei-
spielsweise einen Elektromagneten 32 als elektronisch
gesteuerten Antrieb fir ein verstellbares Bremselement
33 und gegebenenfalls eine Funktionsiiberwachungs-
komponente oder eine Einstellkomponente 34 zur Kom-
munikation mit der Steuervorrichtung C. Die Fadenbrem-
se operiert gegebenenfalls in Abhangigkeit von Informa-
tionen zum Drehwinkel oder der Geschwindigkeit der
Webmaschine L.

[0043] DerTensiometer 6 weisteine signalgenerieren-
de elektrische Komponente 35 auf, die tiber einen Aus-
werteschaltkreis 36 die Fadenspannung reprasentieren-
de Signale generieren und an die Steuervorrichtung C
und/oder sogar an die Steuervorrichtung CU der Web-
maschine L Ubertragen kann. Ferner kann eine Funkti-
onsuberwachungs-Einstellkomponente 37 vorgesehen
und in das lokale Bussystem BL integriert sein. Die Ope-
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ration des Tensiometers 6 erfolgt ggfs. mit Informationen
zum Drehwinkel oder der Geschwindigkeit der Webma-
schine L.

[0044] Der Fadendetektor 8 bzw. der Schussfaden-
wéchter 18 uberwacht den Fadenlauf, z.B. unter Berlck-
sichtigung von Informationen zum Drehwinkel oder der
Position oder der Geschwindigkeit der Webmaschine L,
und enthélt eine elektronische Sensorkomponente 38,
die entsprechende Signal generiert. Gegebenenfalls ist
zusatzlich eine Kalibrier- oder Funktionsiiberwachungs-
komponente 39, auch zum Einstellen der elektronischen
Filterwirkung oder des Ansprechverhaltens, vorgese-
hen. Der Fadendetektor oder Schussfadenwéchter 18,
28 konnte auch eine Auswerteschaltung enthalten, die
bei der Abtastung des Fadens dann eine Fehlermeldung
als Signal generiert, wenn zu einem nicht erwarteten Zeit-
punkt der Faden lauft oder zum Stillstand kommt. In das
lokale Bussystem BL kénnen weitere, nicht gezeigte Zu-
behoérvorrichtungen A integriert sein, beispielsweise ein
variabler Schlupfférderer fir den Faden und/oder ein
pneumatischer Fadenstrecker und/oder eine pneumati-
sche Einfadelvorrichtung des Fadenliefergeréts und/
oder eine pneumatische Fadenaussonderungsvorrich-
tung.

[0045] Die Kombination des schnellen Hauptbussy-
stems BM mit den Subsystemen in Form der lokalen Bus-
systeme BL, BL’ der Fadenliefergerate F, F’ resultiert in
einem universellen und flexiblen Kommunikationssy-
stem mit hoher Kapazitat, wobei die Datenlibertragung
im jeweiligen lokalen Bussystem fur die Zubehorvorrich-
tungen maf3geschneidert erfolgt und in keine Kollision
mit der Datentbertragung im Hauptbussystem kommt.
Das fadenverarbeitende System kann zweckmaRig mit
einer Betriebsspannung fiir die Elektronik von ca. 48 Volt
arbeiten, hingegen mit einer Motorspannung von rund
310 Volt. Im Hauptbussystem kénnen auch Daten an die
Fadenliefergerate tbertragen werden, die zukinftige
Musterentwicklungen représentieren, um den Fadenlie-
fergeraten einvorbereitendes Arbeitsverhalten ohne dra-
stische Verzégerungen oder Beschleunigungen zu er-
moglichen. Ferner kdnnen beispielsweise die Schus-
slange und die Webmaschinengeschwindigkeit tibertra-
gen werden. Auch kdnnen an jedes Fadenliefergerét so-
genannte Trig-Signale oder SYNC-Signale (auf der
SYNC-Leitung) von der Webmaschine tbertragen wer-
den, die die Fadenliefergerate entsprechend verarbei-
ten, und die Informationen zum Drehwinkel, der Ge-
schwindigkeit, oder der Position der Webmaschine bei
den Weboperationen bereitstellen, die ggfs. auch in die
lokalen Bussysteme einspeisbar sind. Jedes lokale Bus-
system BL, BL' ist mit maf3geschneiderter Intelligenz fiir
die Zubehdrvorrichtungen ausgelegt, und deshalb einfa-
cher und kostengiinstiger als das Hauptbussystem, da
es sich nicht um héherrangige oder fremdartige Steuer-
und Uberwachungsvorgange zu kiimmern hat.

[0046] Inden Fig. ist jeweils ein lokales Bussystem fir
die Zubehorvorrichtungen eines Fadenliefergerats ange-
deutet. Es ist mdglich, jedem Fadenliefergerat mehrere
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lokale und autonome Bussysteme zuzuordnen, die je-
weils fir bestimmte Zubehdrvorrichtungen oder Zube-
horvorrichtungsgruppen vorgesehen sind. Dabei sind
einzelne Punktzu-Punkt-Bussysteme oder Bussysteme
von einem Master zu mehreren Sklaven mdglich.
[0047] Eine besonders einfache und kostengiinstige
Ausfuhrungsform eines lokalen Bussystems BL ist in Fig.
4 gezeigt. Es handelt sich dabei um ein lokales Bussy-
stem BL mit einer Einleiterverbindung 11’ (zuziglich der
Uiblichen logischen Erdung GD), basierend auf den bli-
cherweise am Chip oder Prozessor der Steuervorrich-
tung C des Fadenliefergeréts F vorhandenen UART-An-
schliissen 40, 41 (und 42 fir die logische Erdung GD).
Die Steuervorrichtung C enthélt beispielsweise eine PC-
Platine PCF mit wenigstens einem Prozessor PF, der mit
dem Bus 15 des Hauptbussystems BM (iber den Schnitt-
stellenprozessor 14 im Knoten N zur seriellen, schnellen
Kommunikation ausgelegt ist. In das Hauptbussystem
BM ist auch die Steuervorrichtung CU der Webmaschine
L eingegliedert, die Uber eine SYNC-Leitung 43 Informa-
tionen zum Drehwinkel a einer Hauptwelle der Webma-
schine L erhalt (bzw. zur momentanen Geschwindigkeit
und/oder Position der Webmaschine L).

[0048] Die beispielsweise am Ausgang eines Treiber-
schaltkreises 44 vorgesehenen UART-Anschliisse 40,
41 sind miteinander durch einen Jumper 49 oder dgl. dort
verbunden, wo die Einleiter-Verbindung 11’ zu einem ein-
fachen Mikrocontroller P’ der Zubehérvorrichtung A, hier
beispielsweise dem Fadensensor oder Fadenbruchsen-
sor 7 angeschlossen ist. Der Treiberschaltkreis 44 bildet
z.B. mit der Einleiter-Verbindung 11’ Teil des lokalen
Bussystems BL fiir die Zubehdrvorrichtung A. Es kénnten
an die Einleiterverbindung 11’ auch mehrere Zubehor-
vorrichtungen angeschlossen sein. Uber die Einleiter-
Verbindung 11’ werden hauptsachlich Funktionspara-
meter, Einstellwerte und dgl. und Riickmeldungen tber-
tragen (bidirektional). Die logische Erdung GD ist an den
dritten UART-Anschluss 42 angeschlossen.

[0049] Es findet die gewiinschte serielle Kommunika-
tion entweder nur zwischen der Steuervorrichtung C und
der Zubehdrvorrichtung 3 statt, oder, falls erforderlich,
auch mit dem Hauptbussystem BM unter Vermittlung der
Steuervorrichtung C.

[0050] Fig. 5 verdeutlicht ein einfaches und flexibles
Kommunikationssystem eines fadenverarbeitenden Sy-
stems S, das ein schnelles serielles Hauptbussystem BM
und ein lokales, langsames serielles Bussystem BL auf-
weist, zwischen denen sich die Steuervorrichtung C des
Fadenliefergerats F befindet. Das Hauptbussystem BM
ist beispielsweise ein CAN-Bussystem mit der Verbin-
dung 15, die von der Steuervorrichtung CU der Webma-
schine L uber eine Steuerbox PCB, die zentral fur alle
vorgesehenen Fadenliefergerate angeordnet ist, zur
Haupt-PC-Platine PCF der Steuervorrichtung C fuhrt. In
einer separaten SYNC-Leitung 43 wird der Drehwinkel
o bzw. die Geschwindigkeit oder die Position der Haupt-
welle 44 der Webmaschine L Ubertragen, beispielsweise
in Form einer Pulskette, die zur Geschwindigkeit propor-
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tional ist. Die SYNC-Leitung 43 verlauft Uber den Steu-
erkasten PCB zur Haupt-PC-Platine PCF des Fadenlie-
fergerats.

[0051] Im lokalen Bussystem BL ist eine PC-Platine
PCA fur alle angeschlossenen Zubehdrvorrichtungen 3,
5 der Haupt-PC-Platine PCF des Fadenliefergeréats F zu-
geordnet, beispielsweise Uiber einen nicht dargestellten
Stecker. Vom Jumper 49 erstreckt sich die Einleiter-Ver-
bindung 11’ zur Platine PCA, und parallel dazu die SYNC-
Leitung 43, sowie eine weitere SYNC-Leitung 46, in der
der Drehwinkel, bzw. die Geschwindigkeit bzw. die Po-
sition des Antriebsmotors 1 des Fadenliefergerates tiber-
tragen wird. Die Einleiter-Verbindung 11’ ist von der Pla-
tine PCA fortgefuhrt zu einem Mikrocontroller 3’ der Zu-
behorvorrichtung 3, z.B. eines Fadenqualitatssensors,
und zu einem Mikrocontroller 5’ der Zubehérvorrichtung
5, beispielsweise einer gesteuerten Fadenbremse. Von
der Platine PCA verlauft ferner die getrennte SYNC-Lei-
tung 46 zum Mikrocontroller 3', wahrend die separate
SYNC-Leitung 43 zum Mikrocontroller 5’ verlauft.
[0052] Uber die Einleiter-Verbindung 11’ werden
hauptsachlich Funktionsparameter und andere, einfa-
chere Nachrichten Ubertragen. Die Zubehorvorrichtun-
gen operieren dann unter Nutzen der Gber die Einleiter-
verbindung 11’ tibertragenen Informationen und der tiber
die jeweilige SYNC-Leitung 43 oder 46 Ubertragenen In-
formationen. Die Kommunikation auf den Einleiter-Ver-
bindungen 11’ erfolgt seriell mit Rahmen, in denen Byte-
Level-Charaktere transferiert werden, und zwar in einer
Halb-Duplex-Bidirektional-Kommunikation. Die vorhan-
dene UART-Spezifikation I&sst einen einfachen "Identi-
fikator" identifizieren, mit dem sich beispielsweise 60
grundséatzliche Nachrichten definieren lassen. Die Bit-
Ubertragungsrate ist kleiner als 20 kbps. Das lokale Bus-
system BL stellt ein komplementares Subsystem des
schnellen seriellen Hauptbussystems BM dar, das sozu-
sagen der Kommunikationskern im fadenverarbeitenden
System ist. Da Uber die SYNC-Leitungen 43, 46 Echt-
zeitinformationen fur die Zubehdérvorrichtungen bereitge-
stellt werden, ist das lokale Bussystem BL intelligent und
beziglich der Hinzunahme oder Wegnahme von Zube-
hérvorrichtungen flexibel.

[0053] Obwohl dies Fig. 5 nicht zeigt, kbnnte die Ein-
leiter-Verbindung 11’ auch von der Haupt-PC-Platine
PCF des Fadenliefergeréts F zum Steuerkasten PCB
und von diesem zu weiteren Zubehdrvorrichtungen, ge-
gebenenfalls auch den Zubehdrvorrichtungen beim Spu-
lenstander, gefiihrt sein. Als weitere Alternative, um - falls
gewunscht - auch aufwendigere Konfigurationen des lo-
kalen Bussystems BL zu ermdglichen, kénnte die Ver-
bindung 15 des Hauptbussystems BM bis in die Platine
PCA fortgefuihrt sein, um gegebenenfalls weitere CAN-
Knoten anschlieen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Fadenverarbeitendes System (S), umfassend we-
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nigstens eine Textiimaschine (M), insbesondere ei-
ne Webmaschine (L), und mindestens ein operativ
der Textilmaschine zugeordnetes Fadenliefergerat
(F, F"), dem periphere Zubehérvorrichtungen (A, A’,
3 bis 6, 18) zur Fadensteuerung und/oder Fadenbe-
handlung und/oder Fadeniiberwachung und/oder
Fadenabtastung funktionell zugeordnet sind, wobei
das Fadenliefergerat (F, F') eine computerisierte
Steuervorrichtung (C) aufweist, die mit den Zube-
hérvorrichtungen in signaliibertragender Verbin-
dung steht und zumindest eine Zubehdrvorrichtung
mindestens eine elektronische Komponente zum
Generieren wenigstens eine Kondition reprasentie-
render Signale und/oder Empfangen eine Aktion be-
wirkender Signale aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fadenliefergerat (F, F’) wenigstens
ein mit seiner Steuervorrichtung (C) verbundenes,
lokales und autonomes Bussystem (BL, BL’) fur se-
rielle Daten-Kommunikation zumindest von und/
oder zu den Zubehorvorrichtungen (A, A’, 3 bis 6,
18) aufweist, dass das Fadenliefergerat (F, F’) mit
seiner Steuervorrichtung (C) wenigstens ein Knoten
(N) eines mit zumindest einer Hauptsteuervorrich-
tung (CU) der Textilmaschine (M) oder einer uber-
geordneten Steuervorrichtung (16) verbundenes
Hauptbussystem (BM) fir eine serielle Datenkom-
munikation mit einer schnellen Datentibertragungs-
rate aufweist, und dass das lokale Bussystem (BL,
BL’) eine gegeniber der schnellen Datenibertra-
gungsrate des Hauptbussystems (BM) langsamere
Dateniibertragungsrate hat.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Datenlbertra-
gungsrate im Hauptbussystem (BM) grol3er ist als
20 kbps, und dass die Datenlibertragungsrate im lo-
kalen Bussystem (BL, BL") kleiner ist als 20 kbps.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das lokale Bussy-
stem (BL, BL’) ein auf einer UART-Standard-Aus-
stattung der Steuervorrichtung (C) des Fadenliefer-
gerats (F, F') basierendes, zum Hauptbussystem
(BM) komplementares, Einleiter-Subsystem ist.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das lokale Bussy-
stem (BL) eine Einleiter-Verbindung (11’) von zwei
zusammengefassten UART-Anschliissen (40, 41)
direkt oder tber eine Zubehérvorrichtungs-PC-Pla-
tine (PCA) zu einem Mikro-Controller (3', 5') der je-
weiligen Zubehorvorrichtung ist, vorzugsweise er-
ganzt durch wenigstens einen externen Treiber-
schaltkreis (44), und dassim lokalen Bussystem (BL)
eine bidirektionale Halbduplex-Kommunikation mit
definierten Nachrichten in Rahmenform durchfiihr-
bar ist.
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Fadenverarbeitendes System nach wenigstens ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das lokale Bussystem (BL) wenigstens
eine separate SYNC-Leitung (46, 43) zur Echtzeit-
Ubertragung von Informationen an wenigstens eine
Zubehdrvorrichtung aufweist, und dass die Informa-
tionen entweder den TextilmaschinenDrehwinkel
(a), die Textilmaschinengeschwindigkeit oder die
Textilmaschinenposition, oder den Drehwinkel ()
oder die Geschwindigkeit bzw. Position des An-
triebsmotors (1) des Fadenliefergerats (F) reprasen-
tieren.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass an das lokale Bussy-
stem (BL, BL') zuséatzlich eine Sensorik (2) oder/und
der Antriebsmotor (1) und/oder Parametereinstell-
einrichtungen und/oder Fadensteuereinrichtungen
des Liefergerates (F, F’) selbst angeschlossen sind.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass lokale Bussysteme
(BL, BL") mehrerer Liefergerate (F, F’) der Textilma-
schine (M) zu einer zumindest selektiven Querkom-
munikation miteinander vernetzt sind.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Hauptbussystem (BM) und wenigstens einem loka-
len Bussystem (BL, BL’) eines Liefergerats (F, F’)
eine selektiv aktivierbare Schnittstellen-Kommuni-
kationsverbindung (12, 13, 13’) vorgesehen ist, vor-
zugsweise in oder an der Steuervorrichtung (C) des
Fadenliefergerats (F, F').

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das lokale Bussy-
stem (BL, BL’) ein CAN-Bussystem oder ein Daisy-
Chain-Bussystem ist.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Zubehdrvorrich-
tung (A, A’, 3 bis 6, 18) im lokalen Bussystem (BL,
BL’) Uber wenigstens einen Schnittstellenprozessor
(P) bzw. eine Zubehérvorrichtungs-PC-Platine (P’,
PCA) an die Liefergerat-Steuervorrichtung (C), vor-
zugsweise eine Liefergerat-Haupt-PC-Platine (PCF)
angeschlossen ist.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der vom Fadenliefer-
gerat (F, F') gebildete Knoten (M) im Hauptbussy-
stem (BM) einen Cluster (23) aufweist, der Uber eine
Stromzufiihreinrichtung (22) an das Hauptbussy-
stem (BM) angeschlossen ist.

Fadenverarbeitendes System nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zubehdrvorrich-
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tung zur Folgenden Gruppe gehort:

Fadenlaufsensor, Fadenbruchsensor, Faden-
geschwindigkeitssensor, Fadenqualitatssen-
sor, Fadenknotensensor, Fadendler, Faden-
wachser, antreibbarer Schlupfférderer, gesteu-
erte Fadenbremse, Tensiometer, Schussfaden-
wéchter, pneumatischer Fadenstrekker, pneu-
matische Einfadelvorrichtung, pneumatische
Fadenaussonderungsvorrichtung.

Fadenliefergerat (F, F’) mit einer computerisierten
Steuervorrichtung (C) und mehreren, dem Fadenlie-
fergerat funktionell zugeordneten Zubehdorvorrich-
tungen zur Fadensteuerung und/oder Fadenbe-
handlung und/oder Fadeniiberwachung und/oder
Fadenabtastung entlang des Fadenwegs, wobei in
Zubehdrvorrichtungen elektronische Komponenten
vorgesehen sind, die mit der elektronischen Steuer-
vorrichtung (C) in signalUbertragender Verbindung
stehen, dadurch gekennzeichnet, dass das Fa-
denliefergerét (F, F’) wenigstens ein lokales, auto-
nomes Bussystem (BL, BL') zur seriellen Datenkom-
munikation mit den Zubehdrvorrichtungen aufweist,
dass die Steuervorrichtung (C) des Fadenlieferge-
rats (F, F') in ein serielles Hauptbussystem (BM) ei-
nes fadenverarbeitenden Systems mit einer schnel-
len Datentbertragungsrate eingegliedert ist, und
dass das lokale Bussystem (BL) ein komplementéa-
res Subsystem des Hauptbussystems (BM) mit ge-
geniiber der Datenubertragungsrate im Hauptbus-
system niedrigerer Datenlibertragungsrate ist.

Fadenliefergerat nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuervorrichtung (C) ei-
nen Chip oder eine Fadenliefergerat-PC-Platine
(PCF) mit UART-Standard-Anschliissen (40, 41, 42)
aufweist, und dass das lokale Bussystem (BL) eine
aus von zwei verknipften UART-Anschliissen aus-
gehende Einleiterverbindung (11’) zur einem Mikro-
controller (3', 5’) wenigstens einer Zubehdrvorrich-
tung (3, 5) aufweist.

Fadenliefergerat nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das lokale Bussystem (BL)
durch wenigstens eine separate SYNC-Leitung (43,
46) zur Echtzeit-Ubertragung von Informationen er-
ganzt ist, die die Textiimaschinen-Geschwindigkeit
und/oder Drehwinkel und/oder Position bzw. den
Liefergerat-Antriebsmotor-Drehwinkel und/oder die
-geschwindigkeit und/oder die -position reprasentie-
ren, und dass die Informationen in Form von ge-
schwindigkeitsproportionalen Pulsketten Ubertra-
gen werden.
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Claims

Yarn processing system (S), comprising at least one
textile machine (M), particularly a weaving machine
(L), and at least one yarn feeding device (F, F’) op-
eratively associated to the textile machine, and pe-
ripheral accessory devices (A, A’, 3 to 18) function-
ally associated to the yarn feeding device for con-
trolling and/or treating and/or monitoring and/or
scanning the yarn, the yarn feeding device (F, F’)
having a computerized control device (C) being in
signal transmitting connection with the accessory
devices among which at least one accessory device
is provide with at least one electronic component for
generating signals representing at last one condition
and/or receiving signals for initiating at least one ac-
tion, characterised in that the yarn feeding device
(F, F) is provided with at least one local and auto-
nomic bus system (BL, BL’) for serial data commu-
nication atleast from and/or to the accessory devices
(A, A’, 310 18), the local bus system (BL, BL’) being
connected with the control device (C), that the yarn
feeding device (F, F’) with the control device (C) pro-
vides at least one node (N) of a main bus system
(BM) for serial data communication with a rapid data
transmission rate, the main bus system being con-
nected with at least one main control device (CU) of
the textile machine (M) or with a superimposed con-
trol device (16), and that the local bus system (BL,
BL’) has a data transmission rate slower than the
rapid data transmission rate of the main buy system
(BM).

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that the transmission rate in the main bus
system (BM) is more than 20 kbps, and that the data
transmission rate in the local bus system (BL, BL’)
is less than 20 kbps.

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that the local bus system (BL, BL") is a local
single conductor sub-system based on a UART-
standard equipment of the control device (C) of the
yarn feeding device (F, F’) and is complementary to
the main bus system (BM).

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that the local bus system (BL) is a single
conductor connection (11’) of two combined UART-
connections (40, 41), the single conductor connec-
tion (11") extending directly or via an accessory de-
vice PC-board (PCA) to a microcontroller (3,’, 5") of
the respective accessory device, preferably com-
pleted by at least one external driving circuitry (44),
and that within the local bus system (BL) a bi-direc-
tional half duplex communication can be carried out
using defined messages in frame format.
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Yarn processing system as in at least one of claims
1to 4, characterised in that the local bus system
(BL) is provided with at least one separate SYNC-
line (46, 43) for real-time transmission of information
to at least one accessory device, and that the infor-
mation is representing either the rotational angle (a)
of the textile machine, the textile machine speed or
the textile machine position, or the rotational angle
(B) or the speed or the position of the drive motor (1)
of the yarn feeding device (F).

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that additional sensors (2) and/or the drive
motor (1) and/or parameter setting assemblies
and/or yarn control assemblies of the yarn feeding
device (F, F) itself are connected to the local bus
system (BL, BL).

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that local bus systems (BL, BL') of several
yarn feeding devices (F, F') of the textile machine
(M) are interlinked with each other for at least selec-
tive lateral communication.

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that a selectively activated interface com-
munication connection (12, 13, 13’) is provided be-
tween the main bus system (BM) and at least one
local bus system (BL, BL’) of the feeding device (F,
F), preferably within or at the control device (C) of
the yarn feeding device (F, F').

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that the local bus system (BL, BL") is a CAN-
bus system, or a daisy chain bus system.

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that each accessory device (A, A’, 3to 18)
is connected via at least one interface processor (P)
or an accessory device PC-board (P’, PCA) within
the local bus system (BL, BL’) to the feeding device
control device (C), preferably to a feeding device
main PC-board (PCF).

Yarn processing system as in claim 2, character-
ised in that the node (N) in the main bus system
(BM) constituted by the yarn feeding device (F, F’)
comprises a cluster (23) which is connected to the
main bus system (BM) via a power supply assembly
(22).

Yarn processing system as in claim 1, character-
ised in that the accessory device belongs to the
following group:

yarn run sensor, yarn breakage sensor, yarn
speed sensor, yarn quality sensor, yarn knot
sensor, yarn oiler, yarn waxer, drivable slip con-
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veyor, controlled yarn brake,, tensiometer, weft
yarn detector, pneumatic yarn stretcher, pneu-
matic threading device, pneumatic yarn remov-
ing device.

Yarn feeding device (F, F’) comprising a computer-
ised control device (C) and several accessory devic-
es for controlling and/or treating and/or monitoring
and/or scanning the yarn along the yarn path, the
accessory devices being functionally associated to
the yarn feeding device, the respective accessory
devices comprising electronic components being in
signal transmitting connection with the electronic
control device (C), characterised in that the yarn
feeding device (F, F’) comprises at least one local,
autonomic bus system (BL, BL’) for serial data com-
munication with the accessory devices, that the con-
trol device (C) of the yarn feeding device (F, F’) is
incorporated into a serial main bus system (BL) op-
erating with a rapid data transmission rate, and that
the local bus system (BL) is a complementary sub-
system of the main bus system (BM) operating with
a data transmission rate which is less than the data
transmission rate in the main bus system.

Yarn feeding device as in claim 13, characterised
in that the control device (C) is provided with a chip
or with a yarn feeding device PC-board (PCF)
equipped with UART-standard connections (40, 41,
42), and that the local bus system (BL) comprises a
single conductor connection (11') extending from
two interlinked UART-connections to a microcontrol-
ler (3’, 5’) of at least one accessory device (3, 5).

Yarn feeding device as in claim 13, characterised
in that the local bus system (BL) is completed by at
least one separate SYNC-line (43, 46) for real-time
transmission of information representing the textile
machine speed and/or the rotary angle and/or the
position or the feeding device drive motor rotary an-
gle and/or the speed of the drive motor and/or the
drive motor position, and that the information is trans-
mitted in the format of speed proportional pulse
chains.

Revendications

Systeme de traitement de fils (S), comprenant au
moins une machine textile (M), en particulier une ma-
chine atisser (L), et au moins un prédélivreur (F, F’)
associé du point de vue opérationnel a la machine
textile, auquel sont associés de maniére fonction-
nelle des dispositifs accessoires périphériques (A,
A’, 3 a6, 18) pour la commande de fil et/ou le trai-
tement de fil et/ou la surveillance de fil et/ou le ba-
layage de fil, le prédélivreur (F, F’) présentant un
dispositif de commande (C) informatisé, qui est en
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relation de transmission des signaux avec les dis-
positifs accessoires et au moins un dispositif acces-
soires présentant au moins un composant électro-
nique servant & générer des signaux représentant
au moins une condition et/ou a recevoir des signaux
induisant une action, caractérisé en ce que le pré-
délivreur (F, F’) présente au moins un systeme de
bus (BL, BL’) autonome, local et relié a son dispositif
de commande (C) pour une communication des don-
nées en série au moins depuis et/ou vers les dispo-
sitifs accessoires (A, A’, 3 a 6, 18), en ce que le
prédélivreur (F, F’) présente avec son dispositif de
commande (C) au moins un noeud (N) d'un systéme
de bus principal (BM) relié & au moins un dispositif
de commande principal (CU) de la machine textile
(M) ou & un dispositif de commande (16) supérieur
pour une communication des données en série avec
une vitesse de transmission rapide des données et
en ce que le systéeme de bus local (BL, BL') a une
vitesse de transmission des données plus lente que
la vitesse de transmission rapide des données du
systeme de bus principal (BM).

Systeme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que la vitesse de transmission
des données dans le systeme de bus principal (BM)
est supérieure a 20 kbps et en ce que la vitesse de
transmission des données dans le systeme de bus
local (BL, BL') est inférieure a 20 kbps.

Systéme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que le systéme de bus local
(BL, BL") est un sous-systéme unifilaire complémen-
taire au systeme de bus principal (BM), se basant
sur un équipement standard UART du dispositif de
commande (C) du prédélivreur (F, F’).

Systéme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que le systéme de bus local
(BL) est une liaison unifilaire (11') de deux raccords
UART (40, 41) réunis, établie directement ou par le
biais d’'une carte PC du dispositif accessoires (PCA)
vers un microcontréleur (3', 5°) du dispositif acces-
soires respectif, complétée de préférence par au
mMoins un circuit excitateur externe (44) eten ce que
dans le systeme de bus local (BL), une communica-
tion semi-duplex bidirectionnelle peut étre réalisée
avec des messages définis sous forme de cadre.

Systeme de traitement de fils selon au moins I'une
guelconque des revendications 1 a 4, caractérisé

en ce que le systeme de bus local (BL) présente au
moins une ligne SYNC séparée (46, 43) pour la
transmission en temps réel d'informations a au
moins un dispositif accessoires, et en ce que les
informations représentent soitI'angle de rotation des
machines textiles (a), la vitesse des machines tex-
tiles ou la position des machines textiles soit I'angle
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de rotation () ou la vitesse respectivement la posi-
tion du moteur de commande (1) du prédélivreur (F).

Systeme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé encequ’ unéquipementde détection
(2) et/ou le moteur de commande (1) et/ou des équi-
pements de réglage des parametres et/ou des équi-
pements de commande des fils du prédélivreur (F,
F’) sont raccordés eux-mémes en plus au systeme
de bus local (BL, BL").

Systeme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que des systemes de bus lo-
caux (BL, BL’) de plusieurs prédélivreurs (F, F’) de
la machine textile (M) sont mis en réseau I'un avec
I'autre pour réaliser une communication transversale
au moins sélective.

Systéme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce qu’ une liaison de communica-
tion d'interface (12, 13, 13’) activable de maniére
sélective est prévue entre le systéme de bus princi-
pal (BM) et au moins un systéme de bus local (BL,
BL’") d’'un prédélivreur (F, F’), de préférence dans ou
au niveau du dispositif de commande (C) du prédé-
livreur (F, F).

Systéme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que le systéme de bus local
(BL, BL") est un systeme de bus CAN ou un systéme
de bus Daisy-Chain.

Systeéme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que chaque dispositif acces-
soires (A, A’, 346, 18) estraccordé dans le systeme
de bus local (BL, BL") au dispositif de commande de
prédélivreur (C), de préférence a une carte PC prin-
cipale de prédélivreur (PCF), par le biais d’au moins
un processeur d’interface (P) respectivement une
carte PC du dispositif accessoires (P’, PCA).

Systéme de traitement de fils selon la revendication
2, caractérisé en ce que le noeud (M) formé par le
prédélivreur (F, F’) dans le systéme de bus principal
(BM) présente un cluster (23) qui est raccordé au
systéeme de bus principal (BM) par le biais d'un équi-
pement d’alimentation en courant (22).

Systeme de traitement de fils selon la revendication
1, caractérisé en ce que le dispositif accessoires
appartient au groupe suivant :

capteur d’avance du fil, capteur de rupture de
fil, capteur de vitesse du fil, capteur de qualité
du fil, capteur de noeud de fil, graisseur de fil,
systeme de poissage de fil, convoyeur de glis-
sement entrainable, frein de fil commandé, ten-
siometre, contrdleur du fil de trame, étireur de
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fil pneumatique, dispositif d’enfilage pneumati-
que, dispositif de séparation de fil pneumatique.

Prédélivreur (F, F’) avec un dispositif de commande
(C) informatisé et plusieurs dispositifs accessoires
associés de maniére fonctionnelle au prédélivreur
pour la commande de fil et/ou le traitement de fil
et/ou la surveillance de fil et/ou le balayage de fil le
long du cheminement du fil, des composants élec-
troniques, qui sont en relation de transmission des
signaux avec le systeme de commande électronique
(C), étant prévus dans des dispositifs accessoires,
caractérisé en ce que le prédélivreur (F, F') pré-
sente au moins un systéeme de bus (BL, BL’) auto-
nome, local pour la communication des données en
série avec les dispositifs accessoires, en ce que le
dispositif de commande (C) du prédélivreur (F, F’)
est intégré dans un systéme de bus principal (BM)
en série d'un systeme de traitement de fils avec une
vitesse de transmission rapide des données et en
ce que le systeme de bus local (BL) est un sous-
systeme complémentaire du systéme de bus princi-
pal (BM) avec une vitesse de transmission des don-
nées plus faible que la vitesse de transmission des
données du systeme de bus principal.

Prédélivreur selon la revendication 13, caractérisé

en ce que le dispositif de commande (C) comporte
une puce ou une carte PC de prédélivreur (PCF)
avec des raccords standards UART (40, 41, 42) et
en ce que le systéme de bus local (BL) présente
une liaison unifilaire (11') partant de deux raccords
UART connectés, a un microcontrdleur (3’, 5’) d’au
moins un dispositif accessoires (3, 5).

Prédélivreur selon la revendication 13, caractérisé
en ce que le systéme de bus local (BL) est complété
par au moins une ligne SYNC séparée (43, 46) pour
la transmission en temps réel d’informations, qui re-
présentent la vitesse et/ou I'angle de rotation et/ou
la position des machines textiles respectivement
I'angle de rotation et/ou la vitesse et/ou la position
du moteur de commande du prédélivreur et en ce
gue les informations sont transmisses sous forme
de chaines d'impulsions proportionnelles a la vites-
se.
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