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€9 Verfahren zum Oberwachen des laufenden Fadens an einer Spulstelle einer automatischen

Spulmaschine.

@ Zum Uberwachen des laufenden Fadens werden Ubli-

cherweise elektronische Reiniger eingesetzt, die ein
dynamisches Fadensignal (dyn. FS) und ein Reiniger-
schnittsignal (RSS) bei Fadenungleichméssigkeiten erzeu-
gen kénnen. Die Aufgabe besteht darin, die Uberwachung
des laufenden Fadens weiter zu verbessern. Erindungs-
geméss wird hierfiir zusétzlich ein statisches Fadensignal
(stat. FS) generiert, das nur die Anwesenheit des Fadens
im Messschlitz anzeigt (Anwesenheitssignal). Nach dem
Ausfall des statischen Fadensignals aufgrund des Austritts
des Fadens aus dem Messschlitz wird ein Trennimpuls er-
zeugt. Vorteilhaft wird dieser Trennimpuls ber eine Zeit
gespeichert und erst dann ausgelost, wenn der Spulpro-
zess nicht aufgrund anderer Ursachen unterbrochen wur-
de. Dadurch kdnnen Fadenfehler erfasst werden, die nicht
durch den Messschlitz gelaufen sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren mit den Merk-
malen des Oberbegriffes des Anspruches 1.

An den Spulstelien von automatischen Spulma-
schinen wird, wie das zum Beispiel aus der gat-
tungsbildenden CH-PS 389 470 bekannt ist, mittels
elektronischer Fadenwachter, die Ublicherweise
auch als elektronische Reiniger bezeichnet werden,
der laufende Faden standig Oberwacht. Das vom
Faden innerhalb eines Messschlitzes eines Mess-
kopfes des elektronischen Reinigers erzeugte elek-
trische Signal wird nach seiner Verstarkung ausge-
wertet. Die entstehende Spannung, die vorteilhaft
zur Auswertung gleichgerichtet wird, reprasentiert
die Durchmesserschwankung des Fadens. Durch
entsprechende Festlegung von Toleranzgrenzen fir
diese Spannung lasst sich bestimmen, welche
Schwankungen im Durchmesser (oder der Masse)
des Fadens zugelassen und welche Schwankungen
als nicht mehr tolerierbar eingestuft werden sollen.
Hat der Fadenreiniger eine solche nicht mehr tole-
rierbare Fadenunregelmassigkeit erkannt, wird ein
Trennimpuls fir eine Fadentrenneinrichtung er-
zeugt. Dadurch kann die Fehlerstelle aus dem Fa-
den entfernt werden. Ein sich anschliessender Fa-
denverbindungsvorgang schafft die Voraussetzung
far die Fortsetzung des Spulvorganges. Neben der
Auswertung der beim Fadenlauf entstehenden
Spannung bezuglich der Durchmesser- oder Masse-
schwankungen des Fadens wird ein dynamisches
Fadensignal beziehungsweise Rauschsignal abge-
leitet, durch das der Fadenlaut Gberwacht wird.

Um darliber hinaus festzustellen, ob nach dem
Ausbleiben des dynamischen Fadensignals, insbe-
sondere durch Kopsauslauf, der Faden den Mess-
schlitz verlassen hat, wurde in der CH-PS 467 209
vorgeschlagen, die negative Spannungsspitze, die
entsteht, wenn der Faden den Messschlitz verlasst,
auszuwerten. Daraus wird zum Beispiel die Not-
wendigkeit eines Kopswechsels abgeleitet.

Bei neueren technischen Lésungen wird die Fa-
denvorlage im Rahmen eines Fadenverbindungszy-
klus Gberpraft (DE 3 937 824 A1). Dabei ist es
nicht mehr erforderlich, bereits vor Beginn des Fa-
denverbindungszyklus den Durchlauf des Fadenen-
des durch den Reiniger zu detektieren, um an die-
ser Stelle Uber den Kopswechsel zu entscheiden.
Da jedoch der bei seiner Vorlage in den Mess-
schlitz des Reinigers eingelegte Faden im Mess-
schiitz steht, entsteht kein dynamisches Fadensi-
gnal. Deshalb besitzt ein derartiger elektronischer
Fadenreiniger einen weiteren Auswertekanal fir ein
statisches Fadensignal, durch welches die Anwe-
senheit des im Messschlitz stehenden Fadens er-
kennbar ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, das durch die gat-
tungsbildende Schrift bekannte Verfahren so weiter-
zuentwickeln, dass die Uberwachung des laufenden
Fadens verbessert wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 ge-
16st.

Die Uberwachung des statischen Signales, das
heisst, der Anwesenheit des Fadens im Messschlitz
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des elektronischen Reinigers auch wahrend des
Spulvorganges ermdglicht es, selbst einen voriiber-
gehenden Austritt des Fadens aus dem Messschlitz
zu erkennen und entsprechend darauf zu reagieren.
Hingegen wiirde das kurzzeitige Ausbleiben des
aufgrund der Fadenbewegung erzeugten Rau-
schens noch nichts bewirken. Grund dafir ist, dass
zur Aufrechterhaltung der Produktivitat der Maschi-
ne ein kurzzeitiges Ausbleiben oder Abschwéchen
des Rauschens nicht bereits zu einer entsprechen-
den Reaktion fihren darf. So ist zu bericksichtigen,
dass auch ein kurzer glatter Fadenabschnitt ohne
oder nahezu ohne Masse- oder Volumenschwan-
kungen und ohne abstehende Fasern haufig auftritt,
jedoch keinen zu beseitigenden Fadenfehler dar-
stellt. Deshalb werden erst wenn das Rauschen
Uber eine Laufstrecke von beispielsweise 0,5 bis
1,0 m ausbleibt, weitere Schritte (zum Beispiel
Stoppen des Spulprozesses und Start einer Faden-
verbindungseinrichtung) eingeleitet.

Es wurde nun erkannt, dass auf die Kreuzspule
aufgelaufene Fadenfehler, insbesondere Kringel
oder Schlingen, dadurch nicht erkannt wurden, dass
diese nicht durch den Messschlitz des Fadenrei-
nigers gelaufen sind. Wenn dann nach dem emeu-
ten Eintauchen des Fadens in den Messschlitz der
Faden keine nichttolerierbaren Unregelmassigkeiten
aufweist, wird aufgrund der Kurzzeitigkeit des Aus-
bleibens des dynamischen Fadensignals auch kein
Trennimpuls ausgelost.

Durch die Erfindung wird dafur Sorge getragen,
dass auch bei einem solchen, bisher unerkannten
Fadenfehler ein Trennimpuls erzeugt wird, der in
der Folge das Eliminieren des Fadenfehlers ermog-
licht. DarGber hinaus besteht die Mdglichkeit, dass
durch zum Beispiel elektromagnetische Stérungen
im Bereich des Fadenreinigers ein Rauschen detek-
tiert und damit das dynamische Fadensignal auf-
rechterhalten wird, auch wenn der Faden den
Messschlitz verlassen hat. In einem solchen Fall
woirde der Spulbetrieb nicht unterbrochen. Das wiir-
de letztlich dazu fihren, dass die Auflaufspule wah-
rend der gesamten Dauer der Aufrechterhaltung
des dynamischen Fadensignals angetrieben wurde,
ohne dass Faden aufgespult wird. Dadurch wirde
in Abhangigkeit von der Dauer dieses Prozesses
die Oberflache der Kreuzspule erheblich gesché-
digt. Das Fadenende wiirde so eingewalzt, dass es
zumindest automatisch nicht mehr auffindbar wére.

Durch vorliegende Erfindung wirde die Abwesen-
heit des Fadens durch Ausbleiben des statischen
Fadensignales erkannt und ein Trennimpuls ausge-
16st. Dabei ist davon auszugehen, dass prinzipiell
ein Trennimpuls das Stilisetzen der Spulstelle nach
sich zieht.

Fur den Fall, dass das statische Signal aus den
zuletzt genannten Griinden ausbleibt und nicht wie-
derkommt, kann mit hoher Sicherheit angenommen
werden, dass der Faden gebrochen ist. Deshalb
konnte es auch bereits ausreichend sein, ohne
Trennvorgang die Spulstelle abzuschalten. Da je-
doch der Faden zum Beispiel noch ausserhalb des
Messschlitzes laufen kann oder gekirzt werden
muss, ist es von Vorteil, dennoch einen Trennim-
puls auszulésen, der zumindest dann erfolgreich ist,
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wenn der Faden im Bereich der Trenneinrichtung
liegt oder lauft.

Auf die beschriebene Weise lasst sich erreichen,
dass alle bisher nicht erfassten Fehler im Faden er-
kannt und ausgereinigt werden konnen und zusatz-
lich eine effektive Uberwachung von anderen Sto-
rungen am Reiniger selbst ermdglicht wird. Die Er-
findung ist vorteilhaft durch die Merkmale der
Anspriiche 2 bis 5 weitergebildet.

Auch wenn es im Rahmen der Erfindung méglich
ist, im Bereich des Messschlitzes des elektroni-
schen Reinigers einen Fadenanwesenheitssensor,
zum Beispiel in Form einer Lichtschranke, zusétz-
lich vorzusehen, um das statische Fadensignal zu
bilden, ist es vorteilhaft, dieses statische Fadensi-
gnal ebenfalls aus dem Spannungssignal, welches
vom Reiniger am laufenden Faden abgenommen
wird, abzuleiten und dieses zu digitalisieren.

Dem Trennen des Fadens aufgrund des voriber-
gehenden Austritts aus dem Messschlitz kommt
vorzugsweise eine Auftangfunktion zu. Dabei wird
zunéchst abgewartet, ob andere, bisher auch aus
dem Stand der Technik bekannte Abstellkriterien fur
die Spulstelle wirksam werden.

Diese Verfahrensweise ermdglicht es, das opti-
male Abstellverfahren auszuwahlen. So kann es
beispielsweise bei Kopsauslauf vorkommen, dass
vor dem Durchlauf des Fadenendes der piétzlich an
Spannung verlierende Faden kurzzeitig den Mess-
schlitz verlasst und nochmals eintaucht. Bei soforti-
gem Trennen aufgrund des kurzzeitigen Ausblei-
bens des statischen Fadensignals kénnte in diesem
Falle das letzte Fadenstick abgetrennt werden und
unkontrolliert in der Spulstelle verbleiben oder auf
die Kreuzspule auflaufen, da dieses hinter der
Schnittstelle liegende Fadenstlick nicht von einer
Gblicherweise im Bereich der Trenneinrichtung an-
geordneten Fadenfangdiise eingesaugt wirde. Die-
ses Fadenstiick kann deshalb spater zu Stérungen
fohren. Ebenso ist es nicht winschenswen, die
Trenneinrichtung zu betatigen, wenn in ihrem Be-
reich kein Faden vorhanden ist. Im Ergebnis des
verzégerten Trennens aufgrund des kurzzeitigen
Ausbleibens des statischen Fadensignals wird si-
chergestellt, dass die Trenneinrichtung den richtigen
Trennvorgang auf den laufenden Faden ausiiben
kann. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass die Trenn-
vorgénge zum Beispiel bei erkannter Dickstelle im
Faden (Reinigerschnitt) und bei Fadenbruch zwi-
schen Reiniger und Auffaufspule (also am laufen-
den oder stehenden Faden) unterschiedlich ablau-
fen. So wird bei einem Reinigerschnitt zunachst ein
Trennmesser betdtigt und erst unmittelbar an-
schliessend eine stromauf angeordnete Klemmein-
richtung. Bei Fadenbruch stromab des Reinigers
wird zunéchst geklemmt und dann das zuvor in der
Regel von der stromabliegenden Fadenfangdise
angesaugte Fadenende abgetrennt, welches darauf-
hin durch die Fadenfangdiise abgesaugt wird.

Das, wie beschrieben, verzégerte Trennen des
Fadens aufgrund des kurzzeitigen Ausfalls des stati-
schen Fadensignals fihrt zwangslaufig auch dazu,
dass der auf die Kreuzspule auflaufende, hinter der
Fehlerstelle liegende Fadenabschnitt langer ist als in
den anderen Féllen der friheren Unterbrechung des
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Spulvorganges. Dementsprechend ist auch dafir
Sorge zu tragen, dass der im Rahmen eines Faden-
verbindungszyklus' von der Saugdilse eingesaugte
Fadenabschnitt entsprechend langer ist, um die Feh-
lerstelle mit abzusaugen und dadurch beim Faden-
verbindungsvorgang nicht wieder mit vorzulegen.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines Aus-
fihrungsbeispieles naher erlautert. In den zugehori-
gen Zeichnungen zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung der im
Rahmen der Durchfilhrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens erforderlichen Baugruppen,

Fig. 2 ein Zeitdiagramm, aus dem der zeitliche
Ablauf der entsprechenden Signalfolgen bei einer
dem Wiedereintritt des Fadens folgenden Dickstelle
zu ersehen ist

Fig. 3 ein Zeitdiagramm mit den entsprechenden
Signalfolgen im Falle eines Fadenbruches zwischen
Fadenreiniger und Auflaufspule,

Fig. 4 ein Zeitdiagramm mit den Signalfolgen,
wobei entsprechend zeitversetzt das Trennsignal
aufgrund des kurzzeitigen Ausfalls des statischen
Fadensignals weitergeleitet wird und

Fig. 5 ein Flussdiagramm, welches die Verfah-
rensschritte gemass der Erfindung verdeutlicht.

Die schematische Darstellung in Fig. 1 zeigt nur
einige wichtige Baugruppen, die geeignet sind, das
erfindungsgemasse Verfahren auszufihren.

Der durch den Messschlitz 2’ eines Messkopfes
2 eines elektronischen Fadenreinigers gefuhrte Fa-
den 1 wird im Messschlitz vorzugsweise optisch
oder kapazitiv, also beriihrungslos, Gberwacht. Da-
bei werden, je nach Messsystem, das sich durch
den Fadenlauf stindig andernde Fadenvolumen be-
ziehungsweise die Fadenmasse erfasst. Die dabei
entstehende Spannung wird in einer Verarbeitungs-
einheit 3 zerlegt und in drei Auswertekanadle 4’ bis
4 gespeist.

Im Auswertekanal 4’ wird ein Reinigerschnittsi-
gnal gebildet. Dies geschieht mit Hilfe eines Tief-
passfilters in Form einer Demodulation, das heisst,
durch Herausfiltern der Amplitudenschwankungen
des im Messkopf entstehenden Spannungssignals.
Wird eine obere Toleranzgrenze Uberschritten
(Dickstelle) oder eine untere Toleranzgrenze unter-
schritten (Dunnstelle), so wird, Ublicherweise auch
in Abhangigkeit von der Zeitdauer der Toleranz-
grenzeniberschreitung ein Trennimpuls abgeleitet,
der in diesem Fall als Reinigerschnitt bezeichnet
wird. Dies wird Uber eine Steuereinheit 5, die hier
auch eine Signalverstarkung vomimmt, und eine
Steuerleitung 6 an eine Trenneinrichtung 6 weiter-
geleitet. Zeitversetzt wird tber eine Steuerleitung 7
der Antrieb 7 fir eine Fadenverbindungseinrichtung
gestartet. Uber eine weitere Steuerleitung 8 wird
ein Ventil 8 angesteuent, welches eine von einer
Saugluftquelle 10 kommende Saugluftieitung 10" mit
einer zu einer Saugdise 9 fur das Erfassen des
auflaufspulenseitigen Fadens flihrenden Saugluftlei-
tung 9 fir eine bestimmte Zeit verbindet. Diese
Zeit (Fadensuchzeit) kann auch ausschliesslich
durch Pausieren des Antriebs 7, der Uberlicherwei-
se auch das Ventil 8 ansteuert, variiert werden.
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Wird die Steuerung des Ventiles 8 ausschliesslich
durch den Antrieb 7 realisiert, ware die Steuerlei-
tung 8' zwischen dem Antrieb 7 und dem Ventil 8
anzuordnen. Es ist aber auch, wie in Fig. 1 darge-
stelit und oben beschrieben, méglich, das Ventil 8
direkt durch die Steuereinheit 5 anzusteuern oder
auch zusatzlich zu beeinflussen.

Obwohl die Trenneinrichtung 6 hier nur als
Schneideinrichtung symbolisiert wird, besteht diese
Ublicherweise aus einer reinen Schneideinrichtung
in Form eines Trennmessers und einer Kiemmein-
richtung, die gemeinsam als Trenneinrichtung 2zu-
sammenwirken. Die unterschiedlichen Trennablau-
fe werden weiter unten noch erlautert.

Von der Verarbeitungseinheit 3 wird in den Aus-
wertekanal 4” ein vom Spannungssignal abgeleite-
tes digitalisiertes statisches Fadensignal gespeist.
Dabei ist unter einem statischen Fadensignal im
Sinne der vorliegenden Erfindung nicht etwa ein Si-
gnal zu verstehen, welches vom ruhenden Faden
abgenommen wird, sondern ein von der Bewegung
des Fadens unabhangiges Anwesenheitssignal des
Fadens im Messschlitz des Reinigers. Es entsteht
durch Digitalisieren des im Messkopf 2 entstehen-
den Reinigersignals. Die Schaltschwelle kann dabei
auf zum Beispiel 25 Prozent der normalen Faden-
starke gesetzt werden, um zum Beispiel Dinnstel-
len nicht Uber das statische Fadensignal zu erfas-
sen. Das Fehlen des Fadens wird mit diesem Si-
gnal auch im millisekundenbereich erkannt. Da-
durch sind auch durch «Springen» des Fadens
bedingte Fadenaustritte aus dem Messschlitz 2 er-
fassbar und somit auswertbar.

Waihrend mit dem statischen Fadensignal keine
Aussage zur Bewegung des Fadens getroffen wer-
den kann, ist dies in einem dritten Auswertekanal
4" fur ein dynamisches Fadensignal (Rauschsignal)
méglich. Da jedoch das durch die Bewegung des
Fadens hervorgerufene «Rauschen» zum Beispiel
bei einem relativ glatten Fadenabschnitt nahezu
volistandig ausfallen kann, darf dies erst dann zur
Unterbrechung des Spulprozesses fihren, wenn
dieser Abschnitt eine langere Ausdehnung hat.
Deshalb wird prinzipiell dieser Auswertekanal 4~
mit einer solchen Tragheit ausgestattet, dass das
dynamische Fadensignal zum Beispiel erst tinfzig
Millisekunden nach dem Ausbleiben des Rauschens
abfalit und damit das Stillsetzen der Spulstelle ver-
anlasst.

Durch die Steuerleitung 11°, die zur Antriebstrom-
mel 11 fuhrt, soll symbolisiert werden, dass die
Trommelriicklaufzeit fur die Fadensuche einstelibar
ist. Weitere Einzelheiten hierzu sind weiter unten
beschrieben.

In den Fig. 2 bis 4 sind Zeitdiagramme darge-
stellt, aus denen der zeitliche Ablauf der entspre-
chenden Signalfolgen beispielhaft in drei verschie-
denen Fallen der Spulunterbrechung dargestellt
sind.

In Fig. 2 ist mit 12 der Verlauf der durch den lau-
fenden Faden erzeugten Spannung bezeichnet. 12'
zeigt einen kurzen glatten Abschnitt in dem auf-
grund eines Austritts des Fadens 1 aus dem Mess-
schlitz 2’ diese Signalfoige unterbrochen wird. Un-
mittelbar darauf folgt eine positive Spannungsspitze
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12”, die eine Dickstelle im Faden signalisiert. Daran
schliesst sich wieder ein Abschnitt an, der dem nor-
malen Fadenlauf entspricht. Der sich wiederum an-
schliessende Abschnitt 12" zeigt an, dass sich der
Faden nicht mehr bewegt. Ursache dafir ist ein
Trennimpuls 16’ innerhalb eines Signalveriaufes 16
fir die Trenneinrichtung 6.

Mit dem Bezugszeichen 13 ist der Signalveriauf
des statischen Fadensignals (Auswertekanal 4”)
dargestellt. 13’ zeigt den kurzzeitigen Austritt des
Fadens 1 aus dem Messschlitz 2° an. Der Signal-
einbruch 13” entsteht zu einem spateren Zeitpunkt,
das heisst, erst im Rahmen des Fadenverbindungs-
zyklus', wenn der ablaufspulenseitige Faden mittels
eines Zubringers erfasst wird und dabei auch der
im Messschlitz 2° liegende Fadenabschnitt einge-
saugt wird.

In einem Reinigerschnittsignalverlauf 14 (Auswer-
tekanal 4') ist mit 14’ der Abschnitt gekennzeichnet,
wahrend dem der Faden aus dem Messschlitz 2
ausgetreten ist und mit 14” der Amplitudenaus-
schlag aufgrund der Dickstelle bezeichnet. 14
deutet ebenfalls darauf hin, dass aufgrund des aus-
bleibenden Reinigersignals auch keine Amplituden-
schwankungen mehr erfassbar sind, wenn der Fa-
den aufgrund des Trennsignals 16’ zum Stillstand
gekommen ist. Der Signalverlauf 15 (Auswertekanal
4) zeigt das dynamische Fadensignal an, welches
gegenuber dem Trennsignal 16’ zeitverzogert ab-
falit. Der Signalverlauf 17, der die Inbetriebnahme
der Fadenverbindungseinrichtung kennzeichnet,
zeigt bei 17’ den Start des Fadenverbindungszyklus
an. Aus der Darstellung in Fig. 2 wird sichtbar,
dass aufgrund dessen, dass nach dem Wiederein-
treten des Fadens in den Messschlitz 2° eine Dick-
stelle erfasst wird, ein Trennsignal entsteht. Da-
durch wird der aufgrund des Ausfails des statischen
Signals erzeugte Trennimpuls geléscht. Das Tren-
nen erfolgt hierbei so, dass zunachst ein Faden-
schnitt durchgefihrt wird und unmittelbar danach
stromauf das Klemmen des Fadens erfolgt. Bei
dem in Fig. 3 dargesteliten Beispiel ist ein Faden-
bruch zwischen Reiniger und Auflaufspule erfoigt.
Dabei ist es zunachst kurzzeitig zu einem Austritt
des Fadens 1 aus dem Messschiitz 2° gekommen,
wie das statische Signal 113 bei 113’ zeigt. Bei der
Spannungskurve 112 zeigt 112’ an, dass ab dann
das Reinigersignal ausfallt. Damit Soll angedeutet
werden, dass der Faden nach seinem erneuten
Eintritt in den Messschlitz sich nicht mehr bewegt.
Ein entsprechender Signalverlauf ergibt sich fiir das
Reinigerschnittsignal 114. Der Signalvertauf des dy-
namischen Fadensignals 115 zeigt bei 115" den Ab-
fall dieses Signals mit der Folge des Einsetzens
des Fadenverbindungszyklus' an der Stelle 117 in-
nerhalb des Signalverlaufes 117. Der Signalverlaut
116 fir den Trennimpuls zeigt an, dass das Trenn-
signal 116’ unmittelbar nach dem Abfall 115" des
dynamischen Fadensignals ausgegeben wird. Die-
ses Trennsignal Iost jedoch im Gegensatz zum er-
sten Beispiel die umgekehrte Trennreihenfolge aus.
So wird zuerst geklemmt und dann das normaler-
weise in eine Fadenfangdise eingesaugte Faden-
ende abgetrennt, wonach dieses vollstandig einge-
saugt wird.
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Die in Fig. 2 angegebene Zeitspanne delta t; ver-
kérpert die bereits angesprochene Verzégerung
zwischen dem Zeitpunkt des Ausbleibens des Rau-
schens und dem Abfall des dynamischen Fadensi-
gnals.

Bei einer in Fig. 4 dargestellten dritten Variante
ist der fur vorliegende Erfindung bedeutendste Fall
dargestellt, in dem das Aufspulen eines bisher nicht
erkennbaren Fadenfehlers verhindert wird. An der
Stelle 212", 213’ und 214’ ist erkennbar, dass ein
kurzzeitiger Austritt des Fadens 1 aus dem Mess-
schlitz 2 erfolgt ist. Dabei ist fur die Auswertung
nur das entsprechende statische Signal 213
brauchbar. Der Spannungsverlauf 212~ fuhrt weder
zu einem auswertbaren Reinigerschnittsignal inner-
halb des Signalverlaufes 214, noch liegt in diesem
Bereich ein Ausfall des statischen Signals vor, da
der Faden, wie beschrieben, nur kurzzeitig aus dem
Messschlitz ausgetreten war. Nach der Zeitspanne
delta t>° die langer ist als delta t wird dann auf-
grund des statischen Signals 213' das gespeicherte
Trennsignal 216’ (im Signalverlauf 216) ausgelost.
Dadurch entsteht im Signalverlauf 212 der Span-
nung der geglattete Abschnitt 212 und im Reini-
gerschnittsignalverlauf der Abschnitt 214”. Nach
dem Trennen falit nach einer weiteren Zeitspanne,
die delta t; entspricht, auch das dynamische Faden-
signal 215 an der Stelle 215 ab, was jedoch auf-
grund des vorherigen Trennens des Fadens ohne
Einfluss ist. Im Anschiuss daran wird, wie der Sig-
nalverlaut 217 zeigt, bei 217’ der Fadenverbindung-
szyklus gestartet.

Durch das Flussbild in Fig. 5 soll nochmals ver-
deutlicht werden, welche wesentlichen Schritte im
Rahmen vorliegender Erfindung durchzufiihren sind.
Nach dem Anlauf der Spuistelle, das heisst, zum
Beispiel nach der Fadenverbindung beziehungswei-
se Wechselschaltung, wird zunachst ein Merker A
ausgeschaltet, wenn dieser zuvor aufgrund des
Ausfalls des statischen Fadensignales des laufen-
den Fadens gesetzt war. Ist das Ergebnis der dar-
auffolgenden Abfrage des dynamischen Fadensi-
gnals negativ, wird das statische Fadensignal des
stehenden Fadens abgefragt. Ist dieses vorhanden,
deutet das auf einen Fadenbruch zwischen Reiniger
und Auflaufspule hin. In diesem Fall wird ein soge-
nannter Fangdusenschnitt ausgefithrt, bei dem nach
dem Klemmen das von der Fangdlse angesaugte
Fadenende von dem geklemmten Fadenende abge-
trennt wird und in die Fangdise eingesaugt werden
kann. Anschliessend wird eine Fadenverbindungs-
schaltung gestartet. Kann im Rahmen dieser Fa-
denverbindungsschaltung der ablaufspulenseitige
Faden nicht vorgelegt werden, wird im Rahmen die-
ser Schaltung auch noch ein Kopswechsel durchge-
fahrt (Wechselschaltung). Lag kein statisches Fa-
densignal des stehenden Fadens vor, wird davon
ausgegangen, dass der Faden zwischen Ablaufspu-
le und Reiniger gebrochen ist und demzufolge ein
Fangdisenschnitt keinen Sinn ergibt. Deshalb wird
unmittelbar die Fadenverbindungsschaltung ausge-
lost.

War ein dynamisches Fadensignal vorhanden,
wird abgefragt, ob aufgrund einer Fadenunregel-
maéssigkeit ein Reinigerschnittsignal abgegeben
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werden muss. Ist dies der Fall, erfolgt ein Schnitt
mit anschliessendem Klemmen. Daraufhin wird
ebenfalls die Fadenverbindungsschaltung gestartet.

Liegt kein Reinigerschnittsignal an, wird der Mer-
ker A (sieche oben) abgefragt. Ist dieser geldscht
beziehungsweise nicht eingeschaltet, wird das stati-
sche Fadensignal, unabhéngig vom Ausbleiben des
dynamischen Fadensignales abgefragt. Ist dieses
vorhanden, beginnt der Abfragezyklus erneut mit
der Abfrage des dynamischen Fadensignals. Ist (im
Augenblick) kein statisches Fadensignal vorhanden,
wird der Merker A eingeschaltet. Ein Zahler wird
auf Null beziehungsweise einen Startwert geschal-
tet. Daraufhin erfolgt der Rucklauf zur Abfrage des
dynamischen Fadensignals. Dieses ist unmittelbar
nach dem Ausbleiben des Rauschens noch nicht
abgefallen. Falls kein Reinigerschnittsignal anliegt,
wird der Merker A abgefragt, der aber jetzt gesetzt
ist. Daraufhin wird zum Beispiel nach Trommelum-
drehungen, die ublicherweise Uberwacht werden,
abgefragt. Solange noch keine volle Trommelum-
drehung erfolgt ist, startet erneut der eben be-
schriebene Abfragezyklus. Nach einer Trommelum-
drehung wird der Zahler um eins erhoht. Anschlies-
send wird abgefragt, ob im Zahler ein Maximal-
oder Schwellwert, der zuvor eingegeben wurde, er-
reicht ist. Ist dies nicht der Fall, lauft der Abfragezy-
klus erneut ab, bis die Anzahl Trommelumdrehun-
gen den eingestellten Zahlermaximalwert erreicht
hat. Daraufhin wird ein Schnitt durchgefihrt, der
dann den Start der Fadenverbindungsschaltung
nach sich zieht.

Bei der Erlauterung des Flussdiagrammes wird
deutlich, dass der Abfragezyklus immer wieder die
Abfrage des dynamischen Fadensignals und des
Reinigerschnittsignals einschliesst. Dadurch ist gesi-
chert, dass der Schnitt aufgrund des Ausbleibens
des statischen Fadensignals erst dann erfolgt, wenn
das dynamische Fadensignal und das Reiniger-
schnittsignal nicht zuvor einen Trennimpuls ausge-
16st haben.

Durch den gestrichelt dargesteliten Kasten in
Fig. 5 ist verdeutlicht, an welcher Stelle im Rahmen
des Flussdiagramms der Kernpunkt der Erfindung
liegt.

Wie des weiteren dem Flussdiagramm der Fig. 5
zu entnehmen ist, wird der aufgrund des Ausblei-
bens des statischen Fadensignals erzeugbare
Trennimpuls véllig unabhéngig von der Dauer des
Ausbleibens des statischen Fadensignals ausgelost,
indem sofort der Merker A gesetzt wird. Dadurch
kann sowoch! ein sehr kurzzeitiges Austreten des
Fadens aus dem Messschlitz als auch ein dauer-
hafter Austritt erfasst werden. Auf diese Weise
kann auch ein Fadenbruch oder ein Verlassen des
Messschlitzes durch den Faden erkannt werden,
wenn aufgrund einer Storung durch Aussendung
von elektromagnetischen Wellen aus einem be-
nachbarten elektrischen Aggregat der Spulstelle das
dynamische Fadensignal nur vorgetauscht wird. Der
damit verbundene Vorteil wurde weiter oben erlau-
tert. Da die in Fig. 4 mit delta t> bezeichnete Zeit-
spanne grosser ist als die Zeitspanne, die (blicher-
weise zwischen einem Fadenfehler und der Trenn-
stelle des Fadens liegt, wird nach der Fehistelle
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eine grossere Fadenlange auf die Auflaufspule auf-
gespult. Um dieser Tatsache Rechnung zu tragen,
muss in dem Falle, in dem der Trennvorgang aus-
schliesslich aufgrund des Ausbleibens des stati-
schen Fadensignals durchgefiihrt wurde, die Faden- 5
erfassungszeit des auflaufspulenseitigen Fadens
verlangert werden. Dabei erhoht sich sowoh! die
Saugzeit an der Saugdise 9 als auch die Riick-
drehzeit der Antriebstrommel 11. Diese Steuerung
erfolgt entsprechend Fig. 1 Uber die Steuerleitungen 10
8 und 11"

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberwachen des laufenden Fa- 15
dens an einer Spulstelle einer automatischen Spul-
maschine mittels eines elektronischen Reinigers,
der aus dem entstehenden Reinigersignal ein durch
den Fadenlauf bedingtes dynamisches Fadensignal
als Rauschsignal und ein die Garnmasse- oder die 20
Garnvolumenschwankungen des laufenden Fadens
anzeigendes Fadensignal als Reinigerschnittsignal
ableitet, wobei Uber das Reinigerschnittsignal bei
ausserhalb vorgebbarer Qualitatstoleranzen liegen-
den, also nichttolerierbaren Fadenunregelméssigkei- 25
ten, ein Trennimpuls fir eine Fadentrenneinrichtung
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz-
lich ein statisches Fadensignal (13; 113; 213), das
nur die Anwesenheit des Fadens (1) im Messschlitz
(2’) anzeigt, als Anwesenheitssignal generiert wird, 30
und dass nach dem Ausfall des statischen Fadensi-
gnals (13; 113; 213) aufgrund des Austritts des Fa-
dens (1) aus dem Messschlitz (2') ebenfalls ein
Trennimpuls (16; 116’; 216’) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35
zeichnet, dass das statische Fadensignal (13'; 113’

2137) aus dem Reinigersignal (12; 112; 212) abge-
leitet und digitalisiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der nach dem kurzzeitigen 40
Ausfall des statischen Fadensignals (13; 113; 213)
erzeugte Trennimpuls gespeichert und erst dann
weitergeleitet wird, wenn nicht aufgrund eines un-
mittelbar nach dem Wiedereintreten des Fadens (1)
in den Messschlitz (2') erzeugten, auf einer nichtto- 45
lerierbaren Fadenunregelmassigkeit beruhenden Si-
gnals ein Trennimpuls gegeben wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der nach dem Aus-
fall des statischen Fadensignals (213) erzeugte 50
Trennimpuls (216’) gespeichert und erst dann wei-
tergeleitet wird, wenn nicht das dynamische Faden-
signal (215) innerhalb einer vorgebbaren Zeitspan-
ne abfalit.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, 55
dadurch gekennzeichnet, dass bei aufgrund des
Ausfalls des statischen Fadensignals (213) erzeug-
tem Trennimpuls (216°) die beim Abwickeln des er-
fassten auflaufspulenseitigen Fadens abgewickelte
Fadenldnge so bemessen wird, dass ein fehlerhaf- 60
ter Fadenabschnitt mit abgesaugt wird.

65
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