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€9 Verfahren zum Schiiren einer Schiirkette auf der Schirtrommel einer Schirmaschine mit verstellbarem
Konus und Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

@ Mit voreingestellter Schirbandverschiebung und
Keilhohe (17) der Schirtrommel werden zunichst
so viele Lagen (18) des ersten Schérbandes auf die Schir-
trommel (1) gewickelt, bis der Neigungswinkel der konus-
fernen Fliche der entstehenden Wicklung erkennbar und l
die Erzeugende (30) dieser konischen Fliche noch eine ~ b 13
Gerade bildet. Spitestens wenn die aufaddierte Schir- ® 5
bandverschiebung des bisherigen Auftrages die Breite (B) 3 N\
des Schirbandes erreicht, wird vor dem Weiterschiren der AT N 3 by
Winkel, den die konusferne Seitenfliche des Auftrages u 33
zur Wickelachse einschliesst, gemessen und erforderlich- 1 160 =
enfalls die Neigung des Konus auf den gleichen Winkel
korrigiert. 183 22 U
Hierzu wird eine Vorrichtung verwendet, welche ei-
nen U-formigen Profilteil (33) umfasst, von welchem in
Richtung seiner Lingsachse ein um eine zu dieser Rich- B
tung senkrechte und zur Basis des Profilteils (33) paral-
lele Achse verschwenkbarer Arm (34) vorragt. Dieser Arm
(34) ist innerhalb seines Schwenkbereiches in beliebigen
Schwenklagen einstellbar. Die Basis des Profilteis (33)
trigt eine durch eine Regulierschraube (44) regulierbare
Wasserwaage (43). _
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Schiren einer Schirkette auf der Schér-
trommel einer Schirmaschine mit verstellbarem Konus,
dadurch gekennzeichnet, dass mit voreingestellter Schérband-
verschiebung (20) und Keilhthe (17) des Konus (1b) so viele
Lagen (18) des ersten Schirbandes (3) auf die Schirtrommel
(1) gewickelt werden, bis der Neigungswinkel (o) der konus-
fernen Fliche der entstehenden Wicklung erkennbar und die
Erzeugende (30) dieser konischen Fliche noch eine Gerade

Schirmaschine mit verstellbarem Konus, sowie auf eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
Beim Schiren wird bekanntlich, im Gegensatz zum Zetteln,

. die fiir eine bestimmte Webkette gewiinschte Gesamtzahl

w

bildet, und dass danach vor dem Weiterschéren erforderlichen- 10

falls der Konus der Schértrommel in eine Lage verstellt wird,
in der seine Mantellinien genau parallel zu denjenigen der
konusfernen Seitenfléiche des bisherigen Schérbandauftrags
verlaufen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass, spitestens wenn die aufaddierte Schirbandverschiebung
(20) des bisherigen Auftrags die Breite (B) des Schérbandes
erreicht, der Winkel (), den die konusferne Seitenfléche des
Auftrags zur Wickelachse einschliesst, gemessen und die Nei-

15

gung (P) des Konus auf den gleichen Winkel eingestellt wird. 20

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der genannte Neigungswinkel der konusfernen
Seitenfliiche des entstehenden Wickels bei stillstehender
Tromme] gemessen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 25

net, dass der genannte Neigungswinkel der konusfernen Sei-
tenfldche des entstehenden Wickels bei umlaufender Trommel
ermittelt wird.-

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sie 30

Mittel (32 bis 44) aufweist, um die Neigung der konusfernen
Seitenfléiche von gewickelten Schirbandlagen zur Wickelachse
zu ermitteln und mit der eingestellten Konusneigung der
Schirtrommel zu vergleichen, damit diese in Ubereinstimmung
mit der ermittelten Neigung der genannten Seitenfléche
gebracht werden kann.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen U-férmigen Profilteil (33) aufweist, von dem ein
in Richtung der Langsachse des Profilteils (33) vorragender

35

und um eine zu dieser Richtung senkrechte und zur Basis (41) 40

des Profilteils parallele Achse (35) verschwenkbarer Arm (34)
vorragt, welcher innerhalb seines Schwenkbereiches in beliebi-
gen Schwenklagen einstellbar ist, und dass die Basis (41) des
Profilteils (33) eine regulierbare Wasserwaage (43) trigt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Arm (34) reibungsschliissig gegen Widerstand beweg-
bar mit dem Profilteil (33) verbunden ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Arm (34) durch eine Feder (39) gegen einen seine
Drehachse (35, 36) aufnehmenden Lagerklotz (37) gepresst
ist, der an einem stirnseitigen Ende des Profilteils (33) in
dessen Hohlraum angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass sie einen U-férmigen Profilteil (33) aufweist, von dem ein
in Richtung der Lingsachse des Profilteils (33) vorragender
und um eine zu dieser Richtung senkrechte und zur Basis (41)
des Profilteils parallele Achse (35) verschwenkbarer Arm (34)
vorragt, welcher innerhalb seines Schwenkbereiches in beliebi-
gen Schwenklagen einstellbar ist, und dass sie Anzeigeorgane
zur Ablesung des Winkels aufweist, den der Arm jeweils mit
der freien Kante der Schenkel (32) des Profilteils (33) ein-
schliesst.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Schiren einer Schiirkette auf der Schértrommel einer

45

50

55

60

65

Fiden in Form von nebeneinanderliegenden Schérbéindern auf
eine Schirtrommel aufgewickelt, um anschliessend in voller
Breite gleichzeitig auf einen Kettbaum umgebsumt oder der
Schlichtmaschine vorgelegt werden zu kénnen.

Dazu werden die, beim Wickeln, von Spulen in einem Spu-
lengatter abgezogenen Féden je tiber eine Fadenbremse und
einen Fadenwichter einem Schérblatt der Schirmaschine
zugeleitet. Dieses ordnet die Fiden in der gewiinschten Schr-
bandbreite und Schirdichte und bewirkt durch ihm erteilte
kontinuierliche und stufenweise Verschiebungen in Lingsrich-
tung der Schirtrommel] einerseits das Versetzen der Ablage
der Schirbandlagen auf der Schértrommel entsprechend dem
Vorschub beim Wickeln und anderseits die Verschiebung des
Ansatzes der Schirbinder um jeweils eine Schirbandbreite auf
der Schértrommel nach Erreichen der gewiinschten Auftrags-
hohe bzw. Kettlange.

Die Steuerung der Ablage der Scharbandlagen auf der
Schirbandtrommel schrig entlang dem Konus bzw. der freien
Seitenfliiche des vorhergehend geschérten Bandes erfolgt iiber
ein verstellbares Wechselgetriebe, das die Drehung der Schér-
trommel auf eine Schérschlittenverschiebespindel libertrégt. In
das Gewinde dieser Spindel greift ein Schérschlitten, welcher
das Schirblatt trigt und durch die Drehung der Spindel in
Lingsrichtung der Schirtrommelachse verschoben wird.

Wiihrend friiher aus Kapazitétsgriinden, aber auch wegen
der zunehmenden Fehler- und Storungsquellen, die maximale
beim Schiren aufwickelbare Linge der Kettfdden, die soge-
nannte Kettliinge, beschriankt war, mochte man heute grosst-
mogliche Kettlingen in einem Schérvorgang schéren und
anschliessend auf einen Kettbaum wickeln um die bei jedem
Wechsel entstehenden Stillstands- und Handzeiten sowohl an
der Schirmaschine als auch in der Weberei an der Webma-
schine zu reduzieren und dadurch eine Steigerung der Produk-
tionsleistung erzielen.

Eine solche Kapazititsvergrosserung wie sie durch Vergrés-
serung der zu schirenden Kettléinge erzielt werden kann,
erfordert natiirlich nicht nur entsprechend bewickelte Spulen
fiir das Spulengatter von denen die die Schérbénder bildenden
Fiden abgezogen werden, sondern sie hat auch eine Vergros-
serung des Wickeldurchmessers auf der Schéirtrommel und
damit der Auftragshdhe auf dieser Trommel zur Folge. Die
Herstellung solcher Spulen ist jedoch ohne weiteres moglich
und die heutigen Schéranlagen wiren auch in der Regel durch-
aus in der Lage, grossere Kettlingen zu verarbeiten, da bereits
relativ geringfiigige ErhShungen der Spulendurchmesser und
der AuftragshShe erhebliche Mehrlingen aufnehmen. Die
Probleme die eine Produktionssteigerung auf dem geschilder-
ten Weg behindern oder gar verhindern sind in Storfaktoren
und Fehlerquellen bei der Grundeinstellung der Maschine
begriindet, die mit zunehmendem Auftrag auf die Schirtrom-
mel sebr schnell dazu fithren konnen, ein korrektes Béumen
nach dem Schiren zu verunmdglichen.

Um das Abfallen der einzelnen Schéirbandlagen der auf die
Wickeltrommel aufgewickelten Schérbénder zu verhindern
erfolgt, wie bereits erwihnt, das Aufwickeln jedes Bandes in
Parallelogrammform, wobei sich das zuerst gewickelte Band
mit seiner einen schragen Seitenfliche auf den Konusteil ab-
stiitzt. Die konusferne Seitenfliche des ersten Bandes bildet
dabei im Idealfall eine zum Konus der Schértrommel identi-
sche Konusfléiche auf der sich dann die konusseitige schréige
Seitentliche des zweiten gewickelten Bandes abstiitzt usw. bis
zum letzten Band. Das korrekte Schéiren des ersten Bandes ist
somit von ausschlaggebender Bedeutung fiir die Erzeugung
einer einwandfreien Webkette.



Das einwandfreie Schéren des ersten Bandes wiederum
héingt ab vom korrekten, prizisen Ansatz dieses Bandes an der
Wickeltrommel, sowie von der richtigen Einstellung der Schlit-
tenverschiebung und der Keilhthe des Konus.

Zur Grundeinstellung dieser Variablen vor einem bestimm-
ten Schéirvorgang greift man auf Annéherungswerte, die teils
aus der Erfahrung bekannt sind, da einer bestimmten Dicke
eines Schirbandes jeweils eine bestimmte Schlittenverschie-
bung zugeordnet ist, oder durch Untersuchungen ermittelt
werden. Massgebende Parameter sind dabei: die Garnnummer, 10
die gewiinschte Schirbanddichte ausgedriickt in Anzahl Fiden
pro ¢m, die Linge der herzustellenden Kette und ein Korrek-
turfaktor.

Wihrend die ersten drei der genannten Parameter der
Schirdisposition zu entnehmen sind, muss der Korrekturfaktor
alle textiltechnischen Daten beriicksichtigen, z.B. ob es sich
um volumindses, gefirbtes oder ungefirbtes, mehr oder weni-
ger stark gedrehtes Material, um Endlos- oder Stapelfaserfa-
den handelt, und mit welcher Fadenspannung und Fadenge-
schwindigkeit gearbeitet wird. In der Regel wird dieser Kor-
rekturfaktor labormissig ermittelt und fiir weitere Tétigkeiten
gespeichert, bzw. fiir gleiche oder &hnliche Schirauftrige
wiederum verwendet. Aber selbst sorgfiltigste Ermittlung des
Korrekturfaktors kann nicht alle Fehlerquellen ausmerzen,
was zu Korrekturen wihrend des Schérens zwingt ganz abgese- 25
hen davon, dass im Verlauf eines Schérvorgangs den Korrek-
turfaktor bestimmende Werte, 2.B. Fadenspannung und damit
verbunden das Fadenvolumen und Fadengeschwindigkeit sich
dndern konnen.

In der Praxis dienen aber bisher die erwiihnten Werte zur
Voreinstellung des Wechselgetriebes fiir die Schirschlittenver-
schiebung und der KeilhGhe des Konus. Zur Verstellbarkeit
der letzteren besteht der Konus in der Regel aus einer Mehr-
zahl von Keilelementen, welche in der Art eines Schirmes
durch eine Schwenkvorrichtung zumeist stufenlos in verschie-
denen Neigungslagen verschwenkbar und feststellbar ist.

Da die Einstellung von Schiirschlittenverschiebung und
Konus vor Beginn des Schérens aus den erwiihnten Griinden
nur angendhert erfolgen kann, muss der mit einer gewihiten
Einstellung begonnene Schirvorgang, insbesondere natiirlich
derjenige des ausschlaggebenden ersten Schérbandes scharf
iiberwacht werden, damit erste Anzeichen einer schlechten
Ablage der Schérbander sofort erkannt und Korrekturen an
der Einstellung mdglichst noch rechtzeitig vorgenommen
werden konnen. Hierbei ist man im wesentlichen auf die
Geschicklichkeit und Gewissenhaftigkeit der Bedienungsper-
son angewiesen und es hat nicht an Vorschlégen gefehit, dieser
Person Hilfen zu vermitteln, um die Ausfille und Verluste, die
durch schlecht geschirte Ketten entstehen, zu vermeiden oder
zumindest zu verringern.

So ist beispielsweise durch die DT-PS 317 339 eine Anzei-
gevorrichtung bekannt, bei welcher wihrend des Wickelvor-
ganges zwei an rdumlich voneinander abstehenden Punkten
auf die Mantelfliche des in Wicklung befindlichen ersten
Schérbandes aufliegende Tastorgane mechanisch mit einer
Anzeigevorrichtung verbunden sind, die Abweichungen der
Schérbandaussenfliche von der Parallelen zur Wickel-
trommelaussenfliche unverziiglich anzeigt und zur Vornahme
einer Korrektur der Schérschlittenbewegung veranlasst.

Analog wird bei der in der DT-OS 2 510 527 beschriebenen
Konusschérmaschine eine am Wicklungsumfang anliegende
Fiihlwalze dazu beniitzt, die Schéirschlittenbewegung zu
steuern.

Aus der Beschreibung der Figuren wird spiter noch erkenn-
bar sein, dass «schlecht» gewickelte Schirbinder durchaus
solche Fiihlorgane, die den Aussenumfang abtasten, zu tiu-
schen vermdgen und dass, was noch schwerer wiegt, die Anzei-
gen dieser bekannten Vorrichtungen zwar meist in der Lage
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sind das fehlerhafte Schiren anzuzeigen, nicht aber, wie gross
die Korrektur denn sein soll.

Trotzdem wird bis heute in der Praxis der Textilbetriebe so
verfahren, dass eine mdglichst genaue Grundeinstellung von
Schlittenverschiebung und Konushéhe aufgrund der errechne-
ten, durch Kieinversuche ermittelten oder auf Erfahrung basie-
renden Werte vorgenommen wird und danach, wihrend des
Schiérens, laufend tiberpriift wird ob die Aussenfliche des in
Wicklung befindlichen Schérbandes einen zum zylindrischen
Teil der Wickeltrommel konzentrischen Zylindermantel bildet.
Trifft dies nicht zu, indem beispielsweise festgestellt wird, dass
die Mantellinien des entstehenden Schérbandwickels gegen
den Konusteil der Schirtrommel hin abfallen, dann wird die
Konushéhe nach Gefiihl mehr oder weniger hoher eingestellt
und ebenso wird, wenn sich ein Ansteigen des entstehenden
Schirbandwickels gegen den Konus der Wickeltrommel hin
zeigt, die Konushdhe etwas nach unten verstellt und der Erfolg
der vorgenommenen Korrektur durch weitere Beobachtung
ermittelt. Da die Bedienungsperson ausser ihrer Erfahrung
und ihrer Geschicklichkeit keine Hilfe zur Bestimmung der
erforderlichen Korrekturgrésse hat muss meist durch mehrma-
liges Korrigieren auf dem Wege der Annsherung die optimale
Konuseinstellung gesucht werden, was nicht nur zu Zeitverlu-
sten sondern oft noch zu grossen Ausschiissen fiihrt, dann
némlich, wenn bereits ein grosser Wickel geschirt ist der sich
unter Umstéinden nicht mehr korrigieren lisst.

Hier greift nun die Erfindung mit einem Verfahren und
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung desselben ein, welche die
Aufgabe 1dsen, ein Mittel in die Hand zu bekommen, durch
welches auf einfache Weise, insbesondere ohne komplizierte
Operationen, die fiir einen bestimmten Schirauftrag bei gege-
bener Schirschlittenverstellung richtige Konuseinstellung
ermittelt und eingestellt werden kann und damit zugleich dem
Korrekturfaktor seine bisher sozusagen ausschlaggebende
Bedeutung die seine moglichst prézise Ermittlung erforderte
zu nehmen, so dass der Korrekturfaktor im wesentlichen nur
noch als Variable fiir die Grobvoreinstellung des Konus dient.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht das erfindungsgemisse
Verfahren vor, dass mit voreingestellter Schirbandverschie-
bung und Keilhthe des Konus so viele Lagen des ersten Schir-
bandes auf die Schirtrommel gewickelt werden, bis der Nei-
gungswinkel der konusfernen Fliche der entstehenden Wick-
lung erkennbar und die Erzeugende dieser konischen Fliche
noch eine Gerade bildet, und dass danach vor dem Weiter-
schiren erforderlichenfalls der Konus der Schértrommel in
eine Lage verstellt wird, in der seine Mantellinien genau paral-
lel zu denjenigen der konusfernen Seitenfliche des bisherigen
Schérbandauftrags verlaufen.

Dieses Verfahren basiert auf der Erkenntnis, dass ein mit
einer gegebenen kontinuierlichen Schrschlittenverschiebung
auf eine Trommel gewickeltes Schirband einen konusférmigen
Rotationskdrper bildet, dessen Erzeugende, mindestens bis zu
dem Punkt, wo die Schérschlittenverschiebung die Breite des
Schérbandes erreicht, eine Gerade ist, mit einem vom Material
des Bandes und den Bedingungen unter denen das Band
gewickelt wird abhdngigen Winkel zur Rotationsachse, und
dass dieser Winkel gleich ist dem gesuchten Konuswinkel, also
dem Winkel den bei der gesuchten Konuseinstellung die
Konusleisten mit der Achse der Wickeltrommel bilden miissen.

Gegenstand der Erfindung ist weiter eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens. Diese ist
erfindungsgeméss dadurch gekennzeichnet, dass sie Mittel
aufweist, um die Neigung der konusfernen Seitenfliiche von
gewickelten Schirbandlagen zur Wickelachse zu ermitteln und
mit der eingestellten Konusneigung der Schirtrommel zu
vergleichen, damit diese in Ubereinstimmung mit der ermittel-
ten Neigung der genannten Seitenfliche gebracht werden
kann.
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Die Erfindung wird nun im folgenden anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen mit Bezug auf die Zeichnung naher erldutert.
Es zeigt:

Fig. 1 schematisch die zur Erlduterung der Erfindung erfor-
derlichen Teile einer Konusschidrmaschine,

Fig. 2 den Konusbereich der Schirtrommel der Maschine
der Fig. 1 zur Erlduterung der Vorgénge beim Schéiren insbe-
sondere des ersten Schirbandes,

Fig. 3a die schematische Darstellung eines korrekten Schér-
auftrages bei richtiger Einstellung der Konushéhe,

Fig. 3b und 3c schematische Darstellungen entsprechend
derjenigen der Fig. 3a, jedoch von fehlerhaften Schérauftrigen
als Folge ungenau, insbesondere in Fig. 3b zu klein und in
Fig. 3c zu gross eingestellter Konushéhe,

Fig. 4 schematisch ein bei einem Versuch auf einen Kreis-
zylinder aufgewickeltes Schirband,

Fig. 5 einen Lingsschnitt entlang der Linie V-V in Fig. 6
durch eine Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemissen Verfahrens,

Fig. 6 die Vorrichtung der Fig. 5 im Querschnitt entlang der
Linie VI-VI der Fig. 5, und

Fig. 7 veranschaulicht die praktische Anwendung der Vor-
richtung nach den Fig. 5 und 6.

In den Fig. 1 und 2 ist mit 1 eine Schértrommel einer
Konusschiarmaschine herkémmlicher Bauart bezeichnet, die in
bekannter Weise beiderends in Lagern 2 eines nicht ndher
dargesteliten Maschinengestells gelagert und wie in Fig. 1
angedeutet, durch einen Motor 60 drehantreibbar ist.

Die Schéartrommel 1 weist einen zylindrischen Teil 1a auf,
an den sich einerends in bekannter Weise der verstellbare
Konus 1b anschliesst, der die entsprechend der Konusneigung
schrig aufeinander aufgewickelten Lagen des ersten gewickel-
ten Schérbandes seitlich abstiitzt. Zum Zwecke der Verstell-
barkeit besteht der Konus 1b aus einer Mehrzahl von Keilele-
menten 16 (Fig. 2), welche in der At eines Schirmes durch
eine nicht ndher dargestellte, an sich bekannte Schwenkvor-
richtung in verschiedenen Neigungslagen verschwenkbar und
feststellbar sind. In der Praxis sind eine ganze Reihe verschie-
dener Losungen von verstellbaren Konen fiir Scharmaschinen
bekannt und dem Fachmann gelédufig, so dass hier nicht im

- einzelnen darauf eingegangen werden muss.

Jedes Schirband 3 besteht aus einer Vielzahl einzelner
Fiden F, welche von Spulen, die auf einem Schérgatter (nicht
dargestellt) aufgesteckt sind, abgezogen und in einer bestimm-
ten Reihenfolge und Zahl zur Bildung des Schérbandes durch
ein Schirblatt 7 gefiihrt werden, welches die gewiinschte
Schérbandbreite und die Schirbanddichte erzeugt.

Zu Beginn eines Schérprozesses muss von der Bedienungs-
person das erste Schérband 3/ (Fig. 1) an der Schirtrommel 1
befestigt werden. Damit ein korrekter Wickel entsteht, ist
dabei unerldsslich, dass der konusseitig erste Faden F1 (Fig. 1)
dieses Bandes 3’ genau an seinem Ansetzpunkt 8 auf der
Beriihrungslinie 1c zwischen zylindrischem Teil 1a und dem
Konus 1b der Schirtrommel angesetzt wird. Nun kann die
Schirtromme! 1 durch den Motor 60 in Rotation versetzt und
das erste Schirband 3’ aufgewickelt werden. Die Steuerung der
versetzten Ablage der einzelnen Schérbandlagen entlang dem
Konus 1b erfolgt in Abhdngigkeit der Trommeldrehung iiber
ein Wechselgetriebe 10 mit einer Vielzahl von treibenden
Ridern 10a und getriebenen Rédern 10b. Die treibenden
Réder 10a sind auf der verldngerten Achse 1d der Schartrom-
mel 1 gelagert, wihrenddem die mit ihnen kimmenden Getrie-
bewechselrdder 10b auf einer Hilfswelle 61 gelagert sind.

Die Wahl eines Wechselradsatzes erfolgt durch Verschieben
eines Ziehkeils, worauf die gewiihlte Ubersetzung zur Wirkung
kommt, wihrenddem die verbleibenden treibenden Wechselrd-
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der 10a lose auf der verléngerten Achse 1d mitdrehen, Auf der
Hilfswelle 61 sind alle getriebenen Wechselrdder 10b mit der
Welle 61 drehverbunden.

Das jeweils getriebene der Wechselrdder 10b treibt iiber ein
ebenfalls drehfest auf der Hilfswelle 61 sitzendes Kettenrad
11a und eine Kette 11 ein Kettenrad 11b. Dieses treibt, vor-
zugsweise iiber ein nicht dargestelltes Differentialgetriebe, eine
Schiérschlittenverschiebespindel 12, die ihrerseits in Lagern 4
des Maschinengestells gelagert ist. In das Gewinde 12a der
Spindel 12 greift der nur schematisch angedeutete Schérschlit-
ten 13 ein, der iiber eine angedeutete Halterung 14 das Schér-
blatt 7 tréigt.

Die Drehung der Trommel 1 in Wickelrichtung bewirkt
iiber das Wechselgetriebe 10 und den Kettentrieb eine Dre-
hung der Spindel 12 und damit ein kontinuierliches Verschie-
ben des Schérschlittens 13 und iiber diesen des Schérblattes 7,
das das Schérband fiihrt, in Richtung des Pfeiles 5 (Fig. 1) in
der Weise, dass das Schirband wie dargestellt schrig entlang
dem Konus 1b gewickelt wird.

Nach Erreichen der gewiinschten Lange der zu schirenden
Kette wird die Trommel 1 stillgesetzt. Das erste Schérband 3/
ist damit fertig bewickelt. Fiir das Schéren des zweiten Schér-
bandes 3 muss nun der Schérschlitten 13 mit dem Schérblatt 7
in Richtung des Pfeiles 6 in eine neue Ausgangsstellung ver-
schoben werden, welche sicherstellt, dass der konusseitig erste
Faden F1 des nun zu wickelnden Bandes 37 in der Schérdichte
genau entsprechendem Abstand vom letzten Faden Fn des
bereits geschérten ersten Bandes 3/ auf die Trommel zu liegen
kommt, d. h. an den neuen Ansetzpunkt 8”.

Nun wird in gleicher Weise wie das erste Schirband 3/, und
anschliessend an dieses, das zweite Schirband 3%, das sich nun
konusseitig auf die konusferne Seitenfliche des ersten Bandes
abstiitzt bis zur gleichen Linge auf die Trommel 1 geschért
und der Vorgang mit weiteren Schiirbandern 3" bis 3n wieder-
holt bis die Kette in ihrer vollen gewiinschten Breite 15 auf die
Trommel 1 geschért ist.

In den Fig. 2 und 3a sind als Folge richtig eingestellter
Schirschlittenverschiebung und Konushéhe 17 einwandfrei
gewickelte erste Schirbénder dargestelit.

Im folgenden soll nun niher auf Zweck und Einfluss der
einstellbaren Keilhthe 17 des Konus 1b eingegangen werden.
Angenommen es werde pro Umgang der Trommel 1 eine

- Schérbandlage 18 mit einer Dicke 19 aufgetragen und es
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erfolge iiber das Wechselgetriebe 10 nach jedem Umgang eine
solche Verschiebung des Schérschlittens 13 in Richtung des
Pfeiles 5, dass beim néchsten Umgang der Trommel 1 die
néchste Schirbandlage 18 um den im folgenden Schirbandver-
schiebung bezeichneten Abstand 20 versetzt aufgewickelt wird,
wobei die Einstellung so optimal sei, dass die Wicklung genau
entlang der Konusoberfldche 16a erfolgt und die Oberflache -
der aufeinandergewickelten Schirbandlagen 18 immer genau

‘parallel zueinander und zum zylindrischen Teil 1a der Trom-

mel 1 verlaufe.

Als Folge der engen Beziehung zwischen dem Vorschub des
Schérschlittens 13 in Pfeilrichtung 5, gewahlt durch das Wech-
selgetriebe 10, der eingestellten KeithShe 17 und der Band-
dicke 19 des verarbeiteten Materials miissen hierzu alle drei
Werte Verschiebung, Banddicke und Keilstellung genau auf-
einander abgestimmt werden.

Nun sind aber, wie einleitend erldutert wurde, die Schir-
banddicken 19, die in ihrer Gesamtheit den Auftrag auf die
Trommel 1 bilden, selbst von verschiedenen Faktoren abhin-
gig die auch bei sorgfiltigster Ermittlung aller Daten zu Feh—
lern fiihren konnen.

In den Fig. 3b und 3c sind iibersteigert schlechte bzw.
unbrauchbare Schirbandauftrige dargestellt, wie sie als Folge
einer nicht optimalen Schérbandablage, d. h. einer fehlerhaften



Abstimmung von Schéarbandlagenverschiebung 20, Schirband-
dicke 19 und Keilhohe 17 entstehen konnen.

Da die jeweilige Schirbandlagenverschiebung 20 durch das
Wechselgetriebe 10 gegeben ist (dieses kann nur in grossen
Stufen veréndert werden, welche zu Korrekturzwecken nicht
verwendet werden kdnnen) wird in erster Linie die Keilhohe
17 des Konus zu Feinkorrekturen herangezogen. Wenn, wie in
Fig. 3b dargestellt, die Scharbandoberkante 22 gegen die
Keiloberflidche 16a absinkt ist die Keilhdhe 17 zu tief einge-
stellt wihrend, wie in Fig. 3¢ dargestellt, bei zu hoch gestelltem
Konus die Schirbandkante 22 am Konus aufstésst.

Beim Auftreten eines solchen Fehlers des Schirbandauftra-
ges kann daher durch Veréndern der KeilhShe 17 korrigierend
eingegriffen werden, um die Parallelitét der Schiirbandoberfla-
chen wiederherzustellen.

Die Verstellbarkeit der Keilhdhe 17 des Konus bildet somit
eine Korrekturvorrichtung zur Erzielung einer einwandfreien
Wicklung des ersten Schiirbandes 3. Ist aber das erste Band
3 einmal korrekt gewickelt auf der Trommel 1, ist auch, sofern
keine bedienungstechnischen Fehler, z.B. ungenaue Ansatz-
punkte der folgenden Bénder auftreten, die korrekte Wicklung
der nédchstfolgenden Schirbénder 3/ bis 3n gewahrleistet.

Diese Korrekturmdglichkeit wihrend des Schirens des
ersten Bandes durch Verstellen des Konus ist, wie einleitend
erortert, bekannt, das Problem besteht aber darin, die Grosse
der jeweils erforderlichen Korrektur zu ermitteln, bzw. die
Neigung des Konus, welche den gewiinschten korrekten Schér-
bandauftrag vermittelt.

Es wurde nun festgestellt, dass der Winkel alpha, den die
konusferne Seitenfliche 30 eines mit gegebener Schirbandver-
schiebung aufgewickelten Bandes mit der Wickelachse ein-
schliesst bis zu einer bestimmten Anzahl Schérbandlagen 18
genau dem Winkel beta entspricht, den die Keilelemente 16
mit der Trommelachse bilden miissen, wenn die Keilhdhe des
Konus 1b fiir die Erzeugung eines korrekten Schiirbandes
richtig eingestellt ist. Es wurde ferner festgestellt, dass dieser
Winkel alpha der konusfernen Seitenfléiche 30 des aufgewik-
kelten Bandes durch die gegebene Schirbandverschiebung,
durch Material und Dichte des Schiirbandes sowie die weiteren
Wickelbedingungen, z.B. Wickelgeschwindigkeit, Fadenspan-
nung etc. bestimmt wird, aber unabhéngig ist von der momen-
tanen Konuseinstellung, ja dass dieser Winkel alpha sich auch
ohne Konus 1b einstellt wie ein versuchsweises Aufwickeln
eines Schirbandes unter gleichen Grundbedingungen auf einen
zylindrischen Korper, beispielsweise auf den zylindrischen Teil
1a der Wickeltrommel 1, gezeigt hat. Dieser Versuch ist in
Fig. 4 veranschaulicht und er fiihrt zu der weiteren Erkenntnis,
dass dieser Winkel alpha fiir gegebene Schéirbedingungen
unabhingig von der Konuseinstellung und auch bei fehlendem
Konus solange immer gleich ist, und die Erzeugende der
konusfernen Seitenfléche 30 des Auftrags solange eine Gerade
ist, bis die aufaddierten Schirbandverschiebungen 20 etwa den
Wert der Breite B des Schirbandes erreicht haben, d. h. bis
der Ansatzpunkt 31 einer Schérbandlage 18 sich senkrecht
iiber dem Ansetzpunkt 8 des ersten konusseitigen Fadens
befindet.

Von diesem Punkt 31 an &ndert sich dieser Winkel unter
dem Einfluss der Konuseinstellung d. h. er wird wie Fig. 3b
zeigt immer kleiner bei zu niedrig eingestellter KeilhShe bzw.,
wie Fig. 3c zeigt, zunehmend grosser bei zu gross eingestellter
Keilhdhe. Entsprechend ist denn auch in Fig. 3b der Winkel
beta kleiner bzw. in Fig. 3¢ grosser als der Winkel alpha, wiih-
rend in der Darstellung der Fig. 3a bei einwandfrei gewickel-
tem Schirband die Winkel alpha und beta gleichgross sind.

Diese Feststellungen ermdglichen es nun, statt wie bisher
den korrekten Schirbandauftrag durch Abtasten der Paralleli-
tit der Aussenfliche 22 des Schiirbandauftrags zur Wickel-
achse zu kontrollieren und bei auftretenden Abweichungen
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die Keilhche des Konus gefiihlsmissig zu #indern, die Konus-
einstellung vor Beginn des Schiirprozesses zuniichst angeni-
hert einzustellen. Nach dem Wickeln einer reprisentativen
Anzahl Lagen des ersten Schirbandes, néimlich bis die Neigung
der konusfernen Seitenfléche der entstehenden Wicklung
erkennbar, die Erzeugende dieser konischen Fliche eine
Gerade und somit der Winkel alpha feststellbar ist, ist dann die
Keilhohe erforderlichenfalls zu verstellen, wobei der Grad der
erforderlichen Korrektur feststeht, nimlich bis der Winkel

beta gleich dem Winkel alpha ist. Von da an ist, sofern nicht
unerwartete Anderungen der Wickelbedingungen auftreten,
gewihrleistet dass beim Weiterwickeln die Wickelaussenfliche
22 stets parallel zur Wickelachse ist.

Dieses Verfahren der Ermittlung der richtigen Konusein-
stellung ist nicht nur einfach und zuverléssig sondern es
schliesst auch weitgehend Uberkorrekturen, die zu ein- oder
mehrmaligen Nachkorrekturen zwingen aus und, was ganz
besonders vorteilhaft ist, die fiir einen bestimmten Schirvor-
gang erforderliche Konuseinstellung kann vor dem Schérpro-
zess anndhernd eingestellt werden, da ja die definitive Konus-
einstellung nach einigen Umdrehungen der Trommel entspre-
chend der Wickeltendenz korrigiert werden kann. Damit fallt
auch die eingangs erlduterte Problematik der Ermittlung des
Korrekturfaktors weitgehend weg, der ja in die Berechnung
der Konuseinstellung hineinspielt und welcher selbst innerhalb
der gleichen Garnqualitét sehr unterschiedlich sein kann, so
dass auch bei sorgfiltigster Berechnung der Konuseinstellung
diese sich als falsch erweisen und méglicherweise mehrfache
Korrekturen erfordern kann. Dank dem beschriebenen Ver-
fahren muss der Korrekturfaktor nicht mehr in dieser Feinheit
ermittelt werden.

Es kann auch vermieden werden die Konuseinstellung iiber-
haupt wihrend eines ganzen Schiirprozesses zu verstellen,
indem in einer Versuchsanordnung beispielsweise gemiss
Fig. 4 zuerst, also vor Beginn des Schirens, der Winkel alpha
bestimmt und der Konus entsprechend, also auf die gleiche
Neigung eingestellt wird. Der mit diesem Vorgehen unver-
meidlich verbundene Materialverlust kann in vielen Fillen
durch den Vorteil des anschliessenden Schérens in einem Zug
ohne Korrekturschritte mehr als wettgemacht werden. Zum
gleichen Vorgehen wird man greifen, wenn beispielsweise fiir
ein Material {iberhaupt kein Korrekturfaktor bekannt ist.
Durch Bestimmen der richtigen Konuseinstellung mit einer
solchen Versuchsanordnung kann u.U. iiberhaupt auf die
komplizierte Ermittlung des Korrekturfaktors verzichtet wer-
den.

In den Fig. 5 bis 7 ist eine einfache Vorrichtung und ihre
Anwendung veranschaulicht, mittels welcher, unabhiingig mit
welchen Mess- und Steuermitteln eine Schirmaschine zum
Schéren bzw. zum Messen der Kettlinge ausgeriistet ist, auch
bei dlteren Modellen konventioneller Schirmaschinen das
beschriebene Verfahren zur Einstellung der richtigen KeilhShe
des Konus fiir einen bestimmten Schirvorgang durchgefiihrt
werden kann.

Zwischen den beiden parallelen Schenkeln 32 eines U-
Profilteils 33 ist mittig und parallel dazu verlaufend ein Arm
34 schwenkbar gelagert. Die Schwenkachse 35 des Armes 34
verlduft senkrecht zu den Schenkeln 32 in unmittelbarer Nihe
der einen Stirndffnung des Profilteils 33. Sie ist gebildet durch
einen eine Offnung des Armes 34 durchsetzenden Gewinde-
stift 36 der in einen im Profilteil 33 befestigten Lagerklotz 37
eingeschraubt ist. Der Arm 34 ist durch ein auf den Gewinde-
stift 36 aufgeschraubtes Mutterpaar 38 unter Zwischenlage
einer Federscheibe 39 zwischen dieser und dem Lagerklotz 37
gerade so fest eingeklemmt, dass er sich mit einigem Aufwand
von Hand verschwenken lésst, jedoch jede eingestellte Lage
beibehilt. Ein randoffener Schlitz 40 in der armseitigen Kante
der Basis 41 des Profilteils 33 ermdoglicht es, den Arm 34 bis
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angenihert in die Vertikale zur Basis 41 des Profilteils 33 zu
verschwenken.

Auf dem Basisteil 41 sitzt ein kleiner U-Tréger 42, in wel-
chem eine Wasserwaage 43 mittels einer Kordelschraube 44
um eine Achse 45 schwenkbar ist. Eine Blattfeder 46, welche
einerends mittels einer Schraube 47 an der Basis 41 des Profil-
teiles 33 befestigt ist, driickt die Wasserwaage 43 stets gegen
die Basis 41 des Profilteils 33 und hilt sie damit stets in der
durch die Kordelschraube 31 eingesteliten Relativiage zum
Profilteil 33.

Die Durchfiihrung des weiter vorne beschriebenen Verfah-
rens mittels der in den Fig. 5 und 6 dargesteliten Vorrichtung
wird im folgenden mit Bezug auf Fig. 7 erléutert. In dieser ist
schematisch wieder die Wickeltrommel 1 einer Schérmaschine

mit ihrem zylindrischen Teil 1a und dem verstellbaren Konus- 15

teil 1b dargestelit.

Nach dem Schiiren so vieler Lagen 18 des ersten Schérban-
des mit annihernd voreingesteliter KeilhShe 17, dass der
Neigungswinkel der konusfernen Seitenfldche der entstehen-
den Wicklung erkennbar und die Erzeugende 30 dieser koni-
schen Fliiche eine Gerade bildet, jedoch bevor die totale
Schirbandverschiebung die Breite B des Schérbandes erreicht,
wird der Wickelvorgang unterbrochen und die Vorrichtung
gemiss den Fig. 5 und 6 mit den freien Enden ihrer Schenkel
32 parallel zur Trommelachse verlaufend auf den Mantel des
zylindrischen Teils 1a der Wickeltrommel gelegt.

Die Ausbildung des aufzulegenden Teils als U-Profil erweist
sich dabei als besonders zweckmissig weil damit sozusagen
automatisch die Ausrichtung auf die Trommelachse erfolgt und

Fertigungsunstimmigkeiten in der Zylindergeometrie nicht za 30

Fehlmessungen fiithren. In dieser Stellung wird die Vorrichtung
an das gewickelte Band herangeschoben und der Arm 34 so
eingestellt, dass er an die konusferne Fliche des Wickels
anliegt wie dies fiir die in Fig. 7 mit ausgezogenen Linien
dargestellte Vorrichtung gezeigt ist. Danach wird, erforder-
lichenfalls, durch Drehen an der Kordelschraube 44 die Was-
serwaage 43 horizontiert. Der Grund fiir diesen Horizontier-
vorgang liegt darin, dass moglicherweise die Achse der Schir-
trommel 1 vom Fundament oder von ihrer Belastung her nicht
genau horizontal verlauft, wodurch bei Fehlen der durch die
eingestelite Wasserwaage vermittelten zusitzlichen Kontrolle

moglicherweise Ubertragungsfehler der erfolgten Einstellung
der Vorrichtung entstehen konnten.

Nun wird die in dieser Weise eingestellte Vorrichtung wie
strichpunktiert in Fig. 7 dargestellt mit ihrem Arm 34 an eines
der Keilelemente des verstellbaren Konusteils 1b angelegt und
in dieser Stellung die Wasserwaage abgelesen. Ist die Libelle
im Zentrum, dann war bzw. ist die Konuseinstellung korrekt
und es kann ohne Verstellung weitergeschirt werden. Ist
dagegen die Libelle der Wasserwaage verschoben, dann ist die
Keilhdhe des Konus so lange zu verstellen, bis die Wasser-
waage wieder genau horizontiert ist. In diesem Zeitpunkt ist es
auch moglich den korrekten Verlauf des bisherigen Wickelvor-
gangs zu iiberpriifen, was némlich dann der Fall ist, wenn die
freien Schenkelréinder des U-Profilteils 33 genau parallel zur
Aussenfliiche 22 des Wickels laufen.

Nach dieser Finstellung stimmen die Neigungswinkel der
konusfernen Fliche des Wickels und des Konusteils 1b der
Wickeltrommel] iiberein und gemiss den weiter vorne gegebe-
nen Erliuterungen kann nun der Wickelprozess weitergefiihrt
werden, da die Bedingungen fiir die Erzeugung eines korrek-
ten Schérauftrags erfiillt sind.

Neben dieser einfachen Vorrichtung, mittels welcher ein-
wandfreie Resultate erziclbar sind, die aber durch die manu-
elle Messung und Ubertragung bei stillstehender Maschine
einen gewissen Aufwand erfordert, der allerdings nicht grosser
ist als die bisher verwendeten Methoden, sind auch automa-
tisch arbeitende Einrichtungen denkbar, die den Neigungswin-
kel der konusfernen Fliiche des entstehenden Wickels selbstté-
tig, vorzugsweise bei laufender Maschine ermitteln und die
Konuseinstellung erforderlichenfalls auf diesen Winkel einstel-
len.

In einer Variante der in den Fig. 5-7 dargestellten Vorrich-
tung kdnnte auf die Wasserwaage verzichtet werden wenn
beispielsweise eine Skala vorgesehen wiirde die es ermdglichte,
den Winke! abzulesen den der Arm 34 mit den freien Kanten
der Schenkel 32 des U-Profilteils 33 einschliesst, nachdem die
Vorrichtung wie rechts in Fig. 7 dargestellt an die konusferne
Fliiche des entstehenden Schirbandwickels angelegt wurde.
Dieser Winkel wiirde dem Winkel alpha entsprechen und

a0 demgemiss auch derjenige Winkel sein, auf den der Konus zur

Erzeugung eines einwandfreien Wickels einzustellen wére.
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