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Elemente mit hSherer Genauigkeit fiir die Kétzerbildung ersetzt sind,
dient der Steigerung der Produktivitit der Spinnmaschine sowie der
-erhChten Prédzision der Koétzerbildung, Die erfindungsgemiBe
Spinnmaschine ist dadurch gekennzeichnet, dag sie eine Co-
Betdtigungseinrichtung zum Einstellen des Garnfiihrers aufweist sowie
einen Nocken zum Fithren des Garnfiihrers und eine Kette zum Betdtigen
des Garnflihrers. Weiterhin sind flir die Ver#nderung bei der Bildung
des K&tzers ein schraubenfdrmig verzahntes Zahnrad und ein
Schneckenrad vorgesehen, wobei ein Anschlag einen Bezugspunkt fiir
die sich verdndernde Wirkung der Betdtigungseinrichtung so bildet,
da8 der Garnfiilhrer bei jedem Arbeitszyklus in seine genaue
Arbeitsstellung zurilickfdhrbar ist, - Fig,1 -
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Automstische Spinnmaschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine automatische Spinnmaschine,

Charakiteristik der bekannten technischen Idsungen.

Jeder Arbeitszyklus einer selbsttédtigen Spinnmaschine weist
konventionell verschiedene aufeinanderfolgende Arbeits-
schritte auf, ndmlich:

A) Die nach auBen gerichtete Bewegung des Spindelwagens oder
Zufiihrungswagens oder beider dieser Wagen (je nach Typ
der Spinnmaschine), widhrend der zuséitzlich zur nach
auBen gerichteten Bewegung des Wagens oder der Wagen
die Spindeln gedreht werden, um das Garn zu verzwirnen. |

B) Schnelles Abbremsen der Spindeln, nechdem das Verzwirnen

beendet iste.

C) Abwicklungsschritt fiir falsche Windungen zum Abwickeln
der falschen Windungen, die um die Spindelstange'ge-
wickelt sind, wodurch die normale Verzwirnung erreicht
wird. Wihrend dieses Schrittes miissen die Spindeln
sich langsem und wihrend einer sehr kurzen Zeitdauver
in der zur Verzwirnungsrichtung umgekehrten Richtung
drehen. Die Spindelgeschwindigkeit wihrend dieses
Schrittes ist im allgemeinen konstant. Die Dauer dieses
Schrittes ist jedoch zwischen dem Anfang und dem Ende
des Kotzers (cop) verschieden, da am Anfang der Bildung
jedes Kotzers mehr falsche Windungen abgewickelt werden
miissen, Dies wird dann gegen das Ende des KStzers all-
méhlich weniger.
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D) Aufw1cklungsschr1tt bei dem ale Gernlinge auf die
Spindel aufgewickelt wird, die wahrend der nach aulen
gerichteten Bewegung und wédhrend des Verzwirnungse
schrittes Jjedes Arbeitszyklus erhalten wurde, Diesger
Schritt besteht im wesentlichen aus dreivSEhritten,
die bewirkt werden durch: 1. Elemente, die das Garn
filhren und spannen und die exekte Wickelstellung
einstellen; 2. Elemente, die perfekt mit den .vorgenannten
Elementen synchronisieft, die Spindel in Drehbewegung
versetzen, so dafl die gesamte Linge des Garnes richtig
aufgenommen wird; 3. Elemente, durch die der bewegliche
Wegen oder die beweglichen Wagen bewegt wird bzw. bewegt
werden. )

Geeignete Elemente und Steuerungen sind auf automatischen
Spinnmeschinen zum Durchfiihren der vorgenannten Stufen
4), B), C)und D) vorgesehen.

Diese Stufen sollen weiter unten ndher beschrieben werden,
wobel insbesondere die Elemente und Steuerungen erwidhnt
werden, die bei einem konventionellen System zum Abwickeln
‘von falschen Windungen und zum Aufwickeln vorhanden sind
und die durch das verbegserte System erfindungsgemif ver-
gndert werden.

Die Beschreibung der Stufen.C) und DS im konventionellen
System beriicksichtigt nur die Hauptélemente und Haupt-
steuerungen, wobel bei beiden Stufen all das ausgeschlossen
wird, was fiir die.erfindungsgemiBe Verbesserung nicht
wichtig ist, wie z.B, die Elemente, die mit der Drehung

der Spindeln zu tun haben und die Elemente und Steuerungen,
die den Anfang und das Ende der nach auflen gerichteten
Bewegung und der Riickkehrbewegung des beweglichen Wagens
dder_der beweglichen Wagen bestimmen.
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Flir Stufe C) ist eine Ratscheneinrichtung oder Freilauf-

- einrichtung vorgesehen, um eine Bewegung einer Trommel

mit einem besonderen Spiralprofil in einer Richtung zu. .
erhalten, wn so die Zurlickfihrung und das Aufwickeln einer
Kette zu bewirken, die mit Hilfe eines Hebelsystems den
'sog. Garnfithrer betdtigt und in Stellung bringt, der
gefihrt werden muB, damit er nacheinander das Aufwickeln
des Garnes bewirken kann. Diese kurz beschriebene Bewegung
in Verbindﬁng mit der synchronsisierten Drehung der Spindeln
bewirkt und vervollsténdigt diese Stufe C) des Abwickelns |
falscher Windungen im konventionellen System. '

Flir Stufe D), die unmittelbar der Stufe C) folgt, weist
das konventionelle System im wesgentlichen eine Anzahl von
Elementen und Steuerungen auf, um das Aufwickeln einer
Linge eines Garns oder einer Schicht einer Windung fir
jeden Zyklus zu steuern, AuBerdem weist das konventionelle
System eine Gruppe von Elementen und Steuerungen aufl,

um die verschiedenen Windungsschichten libereinander zu
legen, um den vollsténdigen Kotzer zu erhalten.

Die in erster Linie notwendigen Elemente und Steuerungen‘
der ersten Gruppe umfassen den Gearnfiihrer, der sich iiber die
gesamte Lidnge der Spinnmaschine erstreckt, auf der eine .
Reihe von gekriimmten Armen in geeigneten Absténden vorgesehen
sind, um einen Metalldraht ebzustitzen, der gleichzeitig
alle Garne beim Betriéb abstiitzt, um so eine perfekte -
Schicht einer Windung zu erhalten, Es ist auch ein Gegen-
garnfilhrer vorgesehen, descen Steuerung vom Garnfiihrer
abhdngt und der sich wie im Falle des Gafnfﬁhrers iiber die
gesambte Breite der Spinmmaschine erstreckt und mit seinem
eigenen Satz von gekriimmten Armen und entsprechendem Metall-
draht erstreckt. Der Zweck dieses Gegengarnfilhrers ist es,
alle Gerne beim Betrieb wihrend des Aufwickelschrittes
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auf geeignete Weise zu spannen, Eine profilierte Schiene,
die als "Kotzerbildungsschiene" bekannt ist, ist vorge-
sehen, um die Bewegung des Garnfilhrers wdhrend des
Aufwickelschrittes richtig zu fihren,.

Diese kursz beéchriebenen Elemente filhren zusammen mit dem
Riickkehrtakt des beweglichen Wagens oder der beweglichen
Wagen zusammen mit der notwendigen Drehung der Spindeln
den Aufwickelschritt D) beim konventionellen System durch,

Die Hauptelemente und Steuerungen der zweiten'Gruppe

weisen zwei Bldcke eines speziellen Profils auf, die aufgrund
ihrer besonderen Form als Schuhe bezeichnet werden und

die an den beiden Enden der profilieften Schiene oder
"KEtzerbildungsschiene" angeordnet sind, um dieselbe zu
tragen und ihre Stellung wihrend der Bildung des KStzers
zu 8ndern., Diese Blocke, die miteinander verbunden sind,
werden in einem einstellbaren MaBe. wdhrend jedeé Zyklus
durch geeignete Einrichtungen vorwdrts bewegt, die durch
den beweglichen Wagen betrieben werden, so daB die Stellung
der profilierten Schiene veréndert wird. Auf diese Weise
wird die Schicht der Windumgen, die sich wé&hrend jedes
Zyklus bildet, gleichfdrmig auf die vorhergehenden
Schichten. aufgebracht, um so einen vollsté&ndigen und
gleichfdrmigen Kdtzer zu bilden. Die nach unten gerichtete
Bewegung der Bldcke und als Ergebnis hiervon diejenige

der profilierten Schiene fiihrt zur VergriBerung bei der
Bildung des Kotzers und ist auch notwendig als Bezug

fiir die genaue Einstellung des Garnfithrers, wie dies fir
den vorhergehenden Schritt C) beschrieben wurde.

Ein Anschlag, der am Ende der Kotzerbildungsschiene
sngebracht ist, bildet auch einen Teil dieser zweiten
Gruppe und bestimmt das Ende des Schrittes oder Arbeits-
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taktes, widhrend dem das Garn auf den Kotzer gewickels
ist, so deB der Garnfihrer und als Lrgebnis hiervon der
Gegengarnfithrer sofort aus ihrer Arbeitsstellung geldst
werden, Durch geeignete Riickfilhrfedern nehmen diese Teile
denn teilweise eine Ruhestellung und Wartestellung ein,
de he,sie bleiben bis zum néchsten Eingreifen wihrend des
nichsten Zyklus _auBer Betrieb, wdhrend dem der Garn-
fiihrer wiederum die genaue Stellung einnehmen mufB, die
“zum Aufwickeln der neuen Garnldnge notwendig iste

Ziel der Erfindung

Es ist des Ziel der Erfindung, die automatische Spinnmaschine
g0 zu verbessern, dafl die Kotzer mit hoher Prézision bewickelt
werden und die Produktivitdt der Spinnmaschine steigte

Darlesung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine automatische
Spinnmaschine zu schaffen, deren Schuhblécke und Kdtzer-
bildungsschiene durch Elemente mit hoherer Genauigkeit fir
die Kotzerbildung ersetzt sind.

Gemis der erfindungsgemdfen Verbesserung ist das Haupt-
element fiir den Schritt C), der im neuen System zum
Zurﬁckbringen des Garnfilhrers in seine genaue Aufwickel-
~ stellung bei jedem Zyklus benutzt wird, durch einen Kolben
gebildet, z. B. einen einfach oder doppelt wirkenden
pneumatischen Kolben oder einen anderen dquivalenten
Typ von.Betédtigungseinrichtung, der einen Hub hat, der
automatisch unabhidnglg von seiner Kraft verdnderbar ist,
die dagegen konstant bleiben muB, Diese Eigenschaften
und Bedingungen sind unverzichtbar, um konstant und
regelméBig der Bildung des Kotzers von seinem Anfeang
bis zu seinem Inde zu folgen; diese Bildung erfordert
eine gleichftrmige Verdnderung. Der Kolben muf synchron
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mit der langseamen Riickwirtsbewegung der Spindeln wihrend -
des Abwickelns falscher Windungen wirken. Flir diesen

Zweck ist eine Einrichtung zum Einstellen der Arbeits-

- geschwindigkeit des Kolbens aufgrund derjenigen der Spindeln
vorgesehen, wobel das Einlafiventil fir die Luft oder daé
andere Fluid in den Zylinder gesteuert wird.

Plir Schritt D) sind erstens Elemente zum (a) Filhren des
Aufwickelns einer Garnlénge oder einer Schicht einer
Windung und zweitens Elemente zum (b) ﬁbereinanderbringen‘
der verschiedenen Schichten der Windung (VergrdSerung bei
der Bildung des KStzers) vorgesehen,

Um den ersten Arbeitsschritt (a) zu bewirken, ist ein
Nocken mit einer besonderen Umfangsflidche vorgesehen, und
zwar von dem Typ, der z. B, normalerweise auf kontinuier-
lichen Ringspinnmaschinen und auf Ringzwirnmaschineﬁ
verwendet wird, der jedoch auf geeignete Weise fiir Be-
nutzung euf autometischen Spinnmaschinen geindert ist,
Dieser Nocken, der mit geeigneter Geschwindigkeit ange-
trieben wird, bewegt-sich wdhrend jedes Zyklus um den
Winkel, der notwendig ist, um die ‘Stellung des Garn-
filhrers wihrend des gesamten SchlieBhubes des beweglichen
Wegens oder der beweglichen Wagen widhrend des Aufwickelns
zu fiihrene. Der bewegliche Wagen oder die beweglichen Wagen
 $reibt bzw. treiben selbst den Nocken an, so daB,wie
erforderlich,eine perfekte Synchronisierung erreicht wird,

Der zweite Arbeitsschritt (b) wird dadurch bewirkt, dafi:
eine VergrdBerungseinrichtung, z. B. vommechanischen Typ
vorgesehen wird, die auch bereits bekannt ist, da sie in
ghnlicher Weise an kontinuierlichen Ringspinmmaschinen

und Ringzwirnmaschinen vorgesehen ist und durch die jeder
vollsténdige winkelm#fige Arbeitstakt des Nockens zu einer
" kleinen in einer Rich%ung verlaufenden Bewegung - ber



218054 ~7- 3.4.1980
_ AP D 01 H/218 054
56 738/26

einen IFreilauf - eines Zahnradpaares fithrt, das aus einem

mit einer Schraubenverzannung versehenen Zahnrad und

einem Schneckenrad besteht. Die Winkelbewegung des Freilaufs
wird dem Nocken direkt mitgeteilt. Das AusmaB dieser 4
Bewegung kann aufgrund von Notwendigkeiten fiir den

Betrieb eingestellt werden und wird direkt auf das
Schneckenrad Ubertragen, mit dem er verbunden ist,

Ausfihruncsbeispiel

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise anhand
einer vorteilhaften Ausfilhrungsform unter Bezugnahme auf
die beigefiligten Zeichnungen beschrieben, Es zeigen:

Fige 1: eine Gesambtansicht von der Seite einer
erfindungsgemidfien automatischen Spinn-
maschine;

Figo 2 und 3: vergroBerte Einzelheiten von Fig. 1 und
| Fig. 2; '

Fige 4 und 5: eine Draufeicht und eine vergrollerte
Einzelheit derselben.

Die Beschreibung ist auf die Verbesserungen beschrénkt.

Der Teil des konventionellen Systems, der bei der erfindungs-
gemdfBen Maschine nicht verindert ist, wird nicht weiter
beschrieben,

Ein Arbeitszyklus umfeft den normalen Schritt A), in dem -
der bewegliche Wagen oder die beweglichen Wagen 34 nach auflen
bewegt wird bzw. werden. Anschliefend findet dexr Schriti B)
statt, bei dem die Spindelﬁ 1 schnell abgebremst werden,
wobei dieser Schritt ebenfalls normal ist. Schritt C),

bei dem die falschen Windungen 2 abgewickelt werden, wird
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jedoch in Ubereinstimmung mit der Erfindung &ufchgefﬁhrt.'

Wenn Schritt B) endet, drehen sich die Spindeln 1

langsam in die umgekehrte Richtung, so daf die falschen'
Windungen .2 abgewickelt werden, die um den oberen Teil

der Stange der Spindel 1 herumgewickelt sind. Das abge-
wickelte und daher schlaffe Garn 3 muB durch den lMetall-
“draht 4, der en den gekrimmten Armen 5 des Garnfiilhrers 8
befestigt ist, und durch den Metalldrsht 6, der an den
gekrimmten Armen 7 des Gegengarnfithrers 9 befestigt ist,
aufgenonmen werden. Der Garnfilhrer 8 und deshalb auch

der Gegengarnfithrer 9 werden winkelm&Big mit Hilfe einer
Kette 10 bewegt, deren Endén 11 und 12 an einem Sektor-

erm 13, der mit dem Garnfiihrer 8 starr verbunden ist,

bzw. an einer Rolle 14 angreifen, die starr mit einer Achse
15 verbunden ist. Die Kette 10 wird durch eine Rolle 16

- abgelenkt, die durch einen Hebel 17 getragen wird,

auf dem eine weitere Rolle 18 vorgesehen ist, die

immer in Berﬁhfung mit einem Nocken 19 gehalten wird.

Die Rolle 18 fiinhrt Bewegungen aus und Ubertrdgt diese auf
die Kette 10, wobei diese Bewegungm#on der Anderung des Um=-
fanges des Nockens 19 widhrend des Arbeitsschrittes abhéngen
(Fige 2). Die Rolle 14 wird z. B. durch ein pneumatisches
Kolbenzylindersystem 20 gedreht, das einen ausreichenden

" Arbeitshub haben muB, um der vollstédndigen Bildung des
Kotzers zu folgen. Das pneumatische Kolbenzylindersystem 20
ibertrégt seine lineare Bewegung (Hub) auf eine andere Kette
21, deren Enden 22, 23 mit dem Ende .24 der Stange des Kolben-
zylindersystems 20 bzw., mit einer Rolle 25 verbunden sind
(Fige. 3),die wiederum starr mit der Achse 15 verbunden ist
und dsher ihre Winkelbewegung auf die Rolle 14 ibertriagt,
durch die die Bewegung auf dem beschriebenen Weg der Kette 10
dem Garnfilhrer 8 und damit den gekriimmten Armen 5, die -den
Metslldraht 4 tragen, mitgeteilt wird. |
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Wie erwdhnt, muB das pneumatische Kolbenzylindersystem 20
unter konstantem Druck oder konstanter Kraft, jedoch mit
variablem Hub arbeiten, da sich sein Hub fortschreitend vom
Anfang zum Ende des Kotzers zerkleinern muf, wdhrend der
Kotzer wichste. Die Verdnderung des Hubs (die dem gesamten
Anwachsen bei der Bildung des Kétzers entspricht) findet

auf die folgende Weise statt. Wenn die genaue Lénge der
Keﬁte‘10 bestimmt worden ist, wird sie durch das pneumatische
Kolbenzylindersystem 20 wie erwéhnt zuriickgezogen, bis ein
Anschlag 26, der auf der Rolle 14 befestigt ist, gegen einen
anderen Anschlag 27 anschligt, der auf einem Zahnrad 28 mit

| schfaubenférmiger Zahnung befestigt ist (Fig. 5)¢ In diesem
Moment beendigt das pneumatische Kolbenzylindersystem 20
seinen Hub, mit dem es en der Kette 10 gezogen hat, da der
mechanische Widerstand der Anschlige 26 und 27 grdSer ist

als der Druck, der durch das pneumatische Kolbenzylinder-—
system 20 susgeiibt wird, das jedoch (unter Druck) fiir den ge-
semten Aufwickelschritt in Betrieb bleiben muB, um eine Gegen-
kraft zur Kraft der Feder 29 fir die Rilickfiihrung des Garn-
fithrers 8 auszuiiben und um der Spannung im Garn 3 zu wider-
stehen, das aufgewickell werden soll.

Der Moment, in dem die beiden Anschlége 26 und 27 aufein-
_ander prallen, bestimmt auch das Ende des Abwickelschrittes
fir die fdlschen Windungen. In dieser Hinsicht muB jetzt

die langsame Riickwirtsbewegung der Spindeln 1, die wdhrend
dieses gesamten Schri%tes engedauvert hat, enden. Dies wird
mit Hilfe eines elektrischen Begreniungsschalters 30 (Pige 3
und 5) vom Anndherungstyp @. &. Typ bewirkt, der entweder
direkt durch die Anschlige 26 und 27 in dem Moment, in dem sie
miteinander in Beriihrung kommen, oder -auf irgendeine

andere Weise betitigt werden kenn, wenn nur dieser Betrieb
gleichzeitig iste
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Dexr Kontakt, der durch den Begrenzungsschalter 30 hérge-
gtellt wurde, kann in das eléktrische Steuersystem fiir

den Gleichstrommotor 31 fiir variable Geschwindigkeit
verbunden werden, wobei dies der Typ von Motor ist, durch
den die Spindelantriebsachse 32 im allgemeinen direkt |
angetrieben wird (Fige 4). Alternativ dezu kamn der Kontakt,
der durch den Begrenzungsschalter 30 hergestellt wurde, in-
direkt verwendet werden,rum die langsame Rilickwdrtsbewegung
der Spindeln wihrend des Abwickelschrittes der falschen
Windungen anzuhalten, indem irgendeine andere Art von
Betdtigungselement (nmicht gezeigt) der Spinnmaschine

" mit einem Motor fiir konstante Geschwindigkeit versehen
wird. '

Bei Beendigung des Aufwickelschrittes muB die Wirkung des
pneumatischen Kdlbenzylindersystems 20 zeitweilig unter-
brochen werden, Dies wird getan, indem der Druck verkleinert
wird, indem die Luft oder das andere Arbeitsfluid, das derin
enthalten ist, so schnell wie mdglich abgelassen wird, so
deB die Federn 29 den Garnfithrer 8 und den Gegengarnfiihrer 9
schnell drehen, wie dies notwendig ist.

Um den Druck zu losen, ist ein Begrenzungsschélter 33 an

. geeigneter Stelle vorgesehen, der durch den beweglichen

Wagen oder die beweglichen Wagen 34 betdtigt wird und der

auf ein Solenoid-Ventil 35 wirkt, um vOllig und sofort

die Luft abzulassen,.die im pneumatisohen Kolbenzylinder=-
gsystem 20 enthalten ist (Fig. 1). Ist ein sogar noch
schnellerer Desktivierungsschritt fir das pneunmatische System
notwendig, so kenn ein doppelt wirkendes pneumatisches System
benutzt werden. '

Der varieble Bezugspunkt, der bereits als Element fir die
VergroBerung fiir die Kotzerbildung erwdhnt wurde, wird
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durch das mit schraubenformiger Verzshnung versehene

Zahnrad 28 zusammen mit dem Anschlag 27 sowie durch ein
Schneckenrad 36 gebildet und bestimmt die Beendigung

des Hubs des pneumatischén Kolbenzylindersystems 20 (Fig. 5);
In dieser Hinsicht iibertrégt flir jeden Arbeitszyklus und da-
mit fiir jeden Aufwickelschritt der Nocken 19 iiber eine oder
mehrere Rollen 37, die starr an seiner Seite befestigt sind,
Impulse zu einer Verbindung 38, die mit einem Freilauf 39
verbunden ist (Fig. 2). Diesger Freileuf 39 treibt direkt das
Sehneckenrad 36 und dadurch das Zehnrad 28 mit schrauben- -
formiger Verzahnung an, das immer wéhrend jedes Arbeits-
zyklus seine Stellung entsprechend den Erfordernissen

beim Spinnen &ndert, indem es so eine gleiche Linge der

Kette 10 aufnimmt und, wie ersichtlich, auch den Bezugs-
punkt des Anschlages 27 verschiebt, der mit dem Zshnrad 28
mit schraubenfdrmiger Verzehnung starr verbunden ist (Fig. 5).

Wehrend des ndchsten Zyklus wird auf diese Weise der Hub
des pneumatischen Kolbenzylindersystems 20 in geeigneter Wei-
ge verkleinert. Dadurch wird auch der Winkelhub des Garn-
fithrers 8 entsprechend verkleinert, so daB er in einer ein
wenig héheren Stellung anhilt und so die Garnschicht auf die
vofhergehende Schicht auf vollstdndig regelmdfige und ein-
gtellbare Weise ablegen kann. Um das AusmaB dieser Bewegung
(VergréBerung) zu dndern, ist ein System einfacher Konstruk-
tion vorgesehen, das sus einem Anschlag 40 besteht, dessen
Stellung mit Hilfe eines Hebels 40A und einer Kette unter Be-
nutzung eines mit einer Skala versehenen Knopfes 41 eingestellt
werden kenn. Ein Zahn mit einem Stift 42 des Freilaufrades 39
wirkt auf den Anschlag 40, so daB der Freilauf 39 zum
Schneckenrad 36 und so zum Zahnrad 28 mit schraubenfdrmiger
Verzahnung eine grofBere oder kleinere Bewegung gemifl der '
Stellung des Anschlages 40 iibertridgte.
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‘Auf diese Weise wird das Abwickeln der falschen Windungen 2
und das Anwachsen zum Bilden des Kotzers erhalten.

Was die Piihrung des Garnfilhrers 8 betrifft, dessen Zweck
es ist; das Garn 3 einer Garnldnge gleichfdrmig auf den
Kétzer aufzubringen, so wird ein Nocken 19 besonderer
Unfangsform benutzt, der mit geeigneter Geschwindigkeit
so gedreht wird, daB er filir jeden Zyklus eine genaue
Winkelbewegung macht, wobei er direkt durch die Bewegung
des beweglichen Wagens oder der beweglichen Wagen 34

mit Hilfe einer Kette 43 und mit Hilfe von relativen
Zahnrddern 44, 45 und mit Hilfe einer Kette 46 angetrieben
wird, um,wie-notwendig,perfekte Synchronisierung zu
erhalten (Fig. 2). | |

‘Wahrend jeder Riickkehrbewegung des beweglichen Wagens oder
der beweglichen Wagen 34 ist der Nocken 19 im aktiven
Zustand, d. h.,er Ubertrégt eine WiﬁkelbewegungAzum Gern=-
fithrer 8 iiber die Rolle 18, den Hebel 17, die Rolle 16

und die Kette 10, die bereits durch das pneumatische Kolben-
zylindersystem 20 unter Zugspannung gesetzt wurde, Auf diese
Weise kann der Garnfithrer 8 durch seine Flihrung die Schicht-
bildung der Garnlénge bewirken, die gerade fertiggestellt
wurde, und dreht sich z. Be im Uhrzeigersinn, Wdhrend des
nach auBen gérichteten Bewegungsschrittes des beweglichen
Wagens oder der beweglichen Wegen 34 ist der Nocken 19

nicht aktiv, da die Kette 10 durch das pneumatische
Kolbenzylindersystem 20 nicht mehr unter Zug gehalten wird.
Bei Beendigung des Aufwickelschrittes jedes Zyklus wird
~derselbe kurz auBer Betrieb gesetzt., Obwohl der Nocken 19
sich jetzt in umgekehrter Richtung dreht, 2. Be im
Gegenuhrzeigersinn in bezug auf den Riickkehrbewegungs-
schritt des beweglichen Wagens oder der beweglichen Wagen 34,
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iibt er keine Wirkung auf den Garnfilhrer 8 aus., Die einzige
Wirkung, die durch den Nocken 19 in den beiden Dreh~
richtungen ausgeiibt wird, besteht darin, einen Impuls
oder mehrere auf den Freilauf 39 fir die notwendige
VergroBerung fiir die Bildung des Kdtzers zu Ubertragen.
Dies fiihrt zu keinen Schwierigkeiten. In jedem Falle
konnten,falls notwendig,die Vérgrﬁﬁerungsimpulse auf
lediglich einen der beiden Schritte der Bewegung nach aullen
oder zuriick des beweglichen Wagens oder der beweglichen
Wegen 34 beschrénkt werden, d. he wdhrend des Aufwickelns
oder umgekehrt.

»

Zusammenfeassend kann folgendes festgestellt werden:

~ Das konventionelle System zum Abwickeln von falschen
Windungen wird durch das pneumatisch betriebene Kolben-
zylindersystem oder durch eine andere #dquivalente
Betdtigungseinrichtung ersetzt;

- die VergrtBerung (Inkrement) zum Bilden des Kdtzers
(die beim konventionellen System durch ein Paar von
Schuhblocken bewirkt wird), wird nun durch ein Zahnrad
mit schraubenformiger Verzshnung und ein Schneckenrad be-
~wirkt, die sicherlich genauer, empfindlicher, gleich-
formiger und leichter einstellbar sind;

- die Filhrung fir den Garnfilhrer und damit auch fir den
Gegengarnfiihrer (die im konventionellen System die

Form einer geeignet profilierten Schiene hat) ist in
vorteilhafter Weise durch einen Nocken eféetzt, durch
den groBere Genauigkeit erreicht wird, der eine kleinere
GesamtgroBe hat und der fir Automatisierung besser
geeignet ist.
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Falls es in der Praxis no%wendig werden soilte, in einem
einzelnen Steuerschritt entweder die Beschleunigung oder
das Abbremsen des gesamten Schrittes zum Abwickeln

der falschen Windungen zu vereinigen - bei beiden Schri%ten‘
geht der Garnfiihrer 8 mit den anderen darauf befestigten
Teilen hin und her, und zwar mit Hilfe des pneumatischen
Kolbenzylindersystems 20, wobei gleichzeitig langseme
Riickwdrtsdrehung der Spindeln 1 mit Hilfe des Gleichstrom~

-~ motors 31 fiir verdnderbare Geschwindigkeit bewirkt wird -
80 kann dies z. B. dadurch erreicht werden, daB das Steuer- ‘
system fiir das FlieBen der Luft in den pneumatischen Kolben mit
. dem ,Steuersystem zum gleichzeitigen Einstellen der Geschwin-
digkeit der Spindeln 1 wdhrend des Abwickelns der falschen
Windungen 2 kombiniert wird, oder umgekehrt,

Zusdtzlich zum Vorteil zweier unebhingiger Einstellungen
(Bewegung des Garnfilhrers 8 und Geschwindigkeit der
Spindeln 1) - wodurch eine perfekte Synchronisierung
zwischen den beiden erhalten werden kann, was unzweifelhaft
eine Verbesserung gegeniiber dem existierenden Verfahren

bei konventionellen automatischen Spinnmaschinen ist,

bei denen dies durch eine einzige Steuerung erhalten wird -
ist es so auch moglich, sehr einfach die Geschwindigkeit
des gesamten Abwicklungsschrittes filir falsche Windungen

' zu erhdhen oder zu verkleinern, und zwar in Ubereinstimmung
nit der Qualitét und insbesondere der Stérke des zu ver-
arbeitenden Garns. Hierdurch kann die Produktion vergrdBert
werdens, |

Die Zeichnung zeigt nur ein Beispiel der Erfindung;
Abwendlungen sowohl in Form und Anordnung sind mdglich,
- ohne dabei den Bereich des erfindungsgéméﬁen Gedankens
zu verlassen.
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Erfindungsanspruch

1. Automatische Spinnmaschine, gekennzeichnet dadurch,

daB sie eine Betdtigungseinrichtung, z¢ Be. ein
pneumatisch betdtigtes Kolbenzylindersystem (20), zum
Einstellen des Garnfilhrers (8), durch den das Garn (3)

- wihrend des Aufspulens auf den Kotzer geflihrt wird,

auf mit Bildung des Kotzers sich #ndernde Weise, aber
mit konstantem Druck, wobei die Bet&dtigungseinrichiung
bei anderen Arbeitsschritten desaktivierbar ist; daB

gie einen Nocken (19) zum Fithren des Garnfiihrers (8)
wihrend des Aufwickelns des Garns (3) bei jedem Arbeits—
zyklus, desgsen Wirkung sich zu der der Betdtigungsein-
richtung eddiert; und daB sie ein flexibles Element -
wie z. Be. eine Kette (10) aufweist, das den Garnfiihrer (8)
betitigt und auf des die Betdtigungseinrichtung und

der Nocken (19) Krifte ausiiben, wobei eine Kraft eine
ziehende Kraft ist und die andere Kraft eine Ablenkung

" des flexiblen Elementes bewirkt.

24

Spinnmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet. dadurch,

daB fir die Verinderung bei der Bildung des Kotzers

ein schrasubenférmig verzshntes Zehnrad (28) und ein
Schneckenrad (36) vorgesehen ist, wobei ein Anschlag (27)
auf dem mit schraubenformiger Verzahnung versehenen
Zahnrad (28) vorgesehen ist, das auf seiner Achse
leerlduft, wobei der Anschlag (27) einen‘Bezugspunkt

fiir die gich verdndernde Wirkung des pneumatischen
Kolbenzylindersystems (20) oder einer anderen Betdtigungs-
einrichtung so bildet, deB durch diese Betétigungsein-
richtung der Gernfilhrer (8) bei jedem Arbeitszyklus in

seine genaue Arbeitsstellung zuriickfithrbar ist; und dab
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ein Freilauf (39) vorgesehen ist, der durch den Nocken
(19) betdtigt wird und durch den Bewegungen in einstell-
barer Weise auf das Schneckenrad (36) und das mit schrau-
benformiger Verzehnung versehene Zahnrad (28) iibertragen
wird. : ’ '

Spinnmeschine nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch; daB
der Preilauf (39) direkt am Schneckenrad (36) angebracht
ist. o

Spinnmaschine nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB
die Bewegung direkt vom Nocken (19) zum Freilauf (39)

{ibertragen wird.

De

6

Te

8.

Spinnmaschine nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch,
daB die Bewegung des Freilaufs (39) einstellbar ist,

Spinnmaschine nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch,

daB ein veridnderbarer Anschlag (40) zum Einstellen dexr
aktiven Winkelbewegung des Freilaufs (39) so vorgesehen
ist, daB die VergrdBerung der aktiven Bewegung des
Freilaufs (39) so begrenzbar ist, daB sich das Sehnecken~
rad (36) und das mit schraubenférmiger Verzahnung ver-
sehene Zahnrad (28) in gréBerem oder geringerem Ausmafl
drehen,

Spinnmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf
die Arbeitsgeschwindigkeit der Betdtigungseinrichtung
so einstellbar ist, vorzugsweise durch Einstellung der
Luftstromung, dafl sie mit der Geéchwindigkeit-der
Spindel (1) synchronisiert ist. '

Spinnmaschine nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet da-

~durch, daB der Hocken (19) durch die Bewegung des

beweglichen Wagens oder der beweglichen Wagen (34)
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betdtigt wird.
Spinnmaschine nach einem der Punkte 1, 2 und 8, gekenn-

zeichnet dadurch, daf der Anfang des Arbeitstaktes des
bewegliohen Wagens oder der beweglichen Wagen (34)

und dsher des Nockens (19) selbst mit dem Ende des

Abwickelns der falschen Windungen (2) zusammenhingt und
mittels eines Kontaktes, insbesondere eines elektrischen
Kontaktes bestimmt wird, der direkt oder indirekt durch
das Auftreffen der beiden Anschliége (26; 27) fiir das Ende
des Abwickelns der falschen Windungen (2) betdtigt wird.

’

Spinnmaschine nach einem der Punkte 1, 2, 8 und 9,

- gekennzeichnet dadurch, daB das Ende des Arbeitstaktes

1.

des beweglichen Wagens oder der beweglichen Wagen (34)
und des Nockens (19) selbst durch die Wirkung eines
Begrenzungskontaktes, z. B. eines elektrischen Kontaktes,
bestimmt wird, auf den der bewegliche Wagen oder die
beweglichen Wagen (34) am Ende der Riickkehrbewegung
wirkt bzw. wirken,

Spinnmaschine nach einem der Punkte 1, 8 und 9, gekenn=~
zeichnet dadurch, daB eine Kette (21) oder ein anderes

flexibles Element fiir Verbindung und Ubertragung von Be-
wegungen vom Ende (24) der Kolbenstange der pneumatischen
Betatigungseinrichtung auf'eine Rolle (25) fir die Kette
(21) zum Umwandeln der geradlinigen Bewegung des Kolbens
in eine Drehbewegung der Rolle (25) fiir die Kette vorge-
sehen ist, wobei die Rolle (25) starr mit einer zweiten

" Rolle (14) geeigneten Durchmessers verbunden ist, die,

angetrieben durch die erste Rolle (25), das lose Ende der
Kette (10) flir den Antrieb des Garnfithrers (8) sufnimmt
und mit einem Anschlag (26) versehen ist, der mit dem
Anschleg (27) auf dem mit schraubenfdrmiger Verzshnung
versehenen Zahnrad (28) zusammenwirks.



218054 s 3.4.1980
,y | AP D 01 H/218 054
56 738/26

12, Spinmmaschine nach einem der Punkte 1, 8, 9 und 11,
gekennzeichnet dadurch, daf zur Bestimmung des ILndes des
Aufwickelschrittes ein Solenoid-Ventil (35) vorgesehen
ist, das entweder durch einen elektrischen BegrenzungSQ
schalter (33) o. #. oder durch ein vollstindiges
pneumatisches Kolbenzylindersystem (20) betétigt ist
und in beiden Fillen und auf einstellbare Weise direkt
durch die Bewegung des beweglichen Wagens oder der
beweglichen Wagen (34) so betétigt wird, daf die im
pneumatischen Kolbenzylindersystem (20) oder der anderen
Betdtigungseinrichtung enthaltene Luft sofort abgegeben
wird und die den Garnfiihrer (8) betdtigende Kette (10)
lockergelassen wirde | '

13, Spinnmaschine nach Punkt 12, gekennzeichnet dadurch,
daB die Steuerung zur Verdnderung der Geschwindigkeit
zum Abwickeln der falschen Windungen (2) und die Steuerung
fiir die Spindelrotation kombiniert sind.
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