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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Liefern
von Faden an eine Textilmaschine sowie eine Fadenlie-
fereinrichtung.

[0002] Eine Reihe von Textilmaschinen bendtigt zur
Herstellung textiler Ware, beispielsweise textiler Fla-
chengebilde im Web- oder Strickverfahren, mehrere Fa-
denliefergeréte, die Faden an unterschiedliche Faden-
verbrauchsstellen liefern. Das Fadenliefergerat hat die
Aufgabe, den Faden von einer Garnspule abzuziehen
und der Strickmaschine bereit zu stellen. Dabei sind so
genannte Positivfournisseure bekannt, die ein vom Fa-
den umschlungenes Fadenlieferrad aufweisen, wobei
die Drehung des Fadenlieferrads die Fadenlieferung an
die nachfolgende Maschine bestimmt.

[0003] Ein solches Fadenliefergerat ist der US-PS
3858416 zu entnehmen. Das Fadenliefergerét weist ei-
nen Elektromotor mit Fadenlieferrad auf, das von dem
zu liefernden Faden umschlungen ist. Der von dem Fa-
denlieferrad ablaufende Faden lauft Uber einen Faden-
spannungssensor zu einer Strickstelle einer Rundstrick-
maschine. AuRerdem ist sowohl an der Strickmaschine
alsauch an den Elektromotor des Fadenlieferrads jeweils
ein Positions- oder Drehzahlsensor angeordnet. Die den
Motor betreibende Ansteuerschaltung kann nun tber ei-
nen Umschalter an die Positionssensoren oder alternativ
an den Spannungssensor angeschlossen werden. In ei-
nem Fall dreht der Motor mit einer der Arbeitsgeschwin-
digkeit der Strickmaschine proportionalen Drehzahl. Es
wird Faden mit festgelegter Fadenmenge pro Maschi-
nenumdrehung an die Strickmaschine geliefert. Bei vor-
gegebener Arbeitsgeschwindigkeit der Strickmaschine
ist die Liefergeschwindigkeit konstant. Die Fadenspan-
nung stellt sich dabei in weiten Grenzen frei ein. Dieser
Betrieb wird Positivbetrieb genannt. Die alternative Be-
triebsart, die durch Umschalten des Schalterblocks er-
reicht wird, heiRt spannungsgefihrter Betrieb. Hier wird
der Antriebsmotor des Fadenliefergerats so angesteuert,
dass sich die gewiinschte Fadenspannung einstellt. Die
dadurch an die fadenverbrauchende Maschine gelieferte
Fadenmenge stellt sich dabei in weiten Grenzen frei ein.
[0004] Bei Strickmaschinen.oder anderen Textilma-
schinen kommt es haufig darauf an, mehrere Faden par-
allel so zu liefern, dass einheitliche MaschengréRen ent-
stehen.

[0005] Aus der EP 0452800 B1 ist die Uberwachung
einer Strickmaschine mit dem Ziel bekannt, gestrickte
Artikel, wie beispielsweise Strumpfhosen, in einheitlicher
vorgesehener Grol3e erzeugen zu kénnen. Dazu wird die
genaue Drehzahl der Antriebswelle der Textilmaschine
in einem Lernzyklus aufgezeichnet. Aul3erdem wird die
Garnbewegung in einem Probestrickablauf aufgezeich-
net. Der spatere Betrieb der Strickmaschine erfolgt dann
anhand der aufgezeichneten Daten.

[0006] AufRerdem ist es aus der EP 0489307 Al be-
kannt, die an eine maschenverbrauchende Maschine ge-
lieferte Fadenmenge zu steuern, indem in einem ersten
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Schritt, dem Lernschritt, ein Musterprodukt hergestellt
wird. Dabei wird die an die Maschine gelieferte Faden-
menge registriert. In einem zweiten Schritt, dem Produk-
tionsschritt, wird ein dem Musterprodukt &hnliches Pro-
dukt hergestellt. Dabei werden wiederum die Fadenmen-
gen bestimmt und mit den Musterdaten verglichen. Eine
Fadenliefereinrichtung tiber die der Faden der Maschine
zugeliefert wird, wird dann auf der Basis der abgespei-
cherten Daten angesteuert.

[0007] Weil die Daten in dem Musterstrickprozess ge-
wonnenen werden, in dem der Faden von der Garnspule
durch den Zug der Maschine selbst, nicht jedoch durch
das Fadenliefergerat abgezogen wird, ist die Maschen-
groRe der zu erzeugenden Maschen auf mehr oder we-
niger zuféllige Weise festgelegt.

[0008] Davon ausgehend ist, es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren zum Liefern von Faden an eine Tex-
tilmaschine sowie eine entsprechende Fadenlieferein-
richtung zur Lieferung mehrerer Faden an Fadenver-
brauchsstellen zu schaffen, mit dem bzw. der ein Ge-
strick mit einheitlicher MaschengréRe erzeugt werden
kanne.

[0009] Diese Aufgabe wird mit dem Lieferverfahren
nach Anspruch 1 sowie der Fadenliefereinrichtung nach
Anspruch 13 geldst:

[0010] Bei dem erfindungsgeméaflen Fadenlieferver-
fahren werden mehrere Fadenliefergerate in ein oder
mehreren Probephasen spannungsgeregelt betrieben.
Dabei versuchen die Fadenliefergerate Faden mit einer
vorgegebenen Fadenspannung zu liefern. Entsprechend
dem Fadenverbrauch jeder angeschlossenen Strickstel-
le entstehen dadurch individuelle Fadenliefermengen
bzw. Fadenliefergeschwindigkeiten an den einzelnen
Fadenliefergeraten. Diese Fadenliefermengen oder Fa-
dengeschwindigkeiten werden erfasst und der Bestim-
mung eines Sollwerts, d.h. einer Geschwindigkeitsvor-
gabe oder einer Fadenmengenvorgabe, zugrunde ge-
legt. Nach Ablauf der Probephase erhalten die Faden-
liefergerate ein die Geschwindigkeitsvorgabe oder die
Fadenmengenvorgabe kennzeichnendes Signal und lie-
fern dann die entsprechenden Fadenmengen. Dadurch
wird an allen an die Fadenliefergerate angeschlossenen
Strickstellen die gleiche Maschengrdf3e erzwungen. Die
Fadenspannungen stellen sich dabei an den einzelnen
Fadenliefergeraten unterschiedlich ein.

[0011] Im einfachsten Fall ist die Fadengeschwindig-
keitim Probebetrieb an allen Strickstellen konstant. Dies
istder Fall, wenn glatte Ware erzeugt wird. Wird hingegen
gemusterte Ware erzeugt, schwankt die Fadenmenge.
Die Schwankung kann mit der Drehposition des Nadel-
zylinders und/oder mit den Daten eines Musterspeichers
korreliert sein. In diesen Fallen erhalt die Zentraleinheit
zusétzlich Signale, die die Drehposition einer Rundstrick-
maschine und/oder Vorgabewerte aus dem Musterspei-
cher entsprechen. Die Zentraleinheit bestimmt im Pro-
bebetrieb dann fur jeden Arbeitsabschnitt der Strickma-
schine, in dem die Fadenabnahme der Strickstellen kon-
stantist, die Fadensollgeschwindigkeit unter der Pramis-
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se, dass Strickstellen ohne Fadenabnahme der allgemei-
nen Mittelwertbildung entzogen werden. Sie werden viel-
mehr als zeitweilig inaktive Strickstellen erkannt. Ent-
sprechend werden die Fadengeschwindigkeitssollwerte
der ihnen zugeordneten Fadenliefergerate auf einen
niedrigen Sollwert oder Null gesetzt.

[0012] AuRerdem kdnnen zur Vermeidung von Faden-
spannungsspitzen bei Beschleunigung oder Verzdge-
rung des Fadens (z.B. im Musterbetrieb) den Produkti-
onsphasen vorauseilende Fadenmengenvorgaben er-
rechnet werden.

[0013] Diese Vorgehensweise kann alle Fadenliefer-
geréte einer Strickmaschine oder einer anderweitigen
Textilmaschine betreffen. Bei einer bevorzugten Ausfuh-
rungsform sind die Fadenliefergerate jedoch zu Gruppen
zusammengefasst, wobei die genannte Vorgehenswei-
se fur jede Gruppe einzeln angewendet wird. Die zu einer
Gruppe zusammengefassten Fadenliefergerate sind
vorzugsweise solche, die eine Fadensynchronlieferung
durchfuhren sollen. Sollen Muster erzeugt werden, die
es erfordern, dass eine Gruppe von Fadenliefergeraten
zeitweilig aussetzt oder andere Fadengeschwindigkei-
ten liefert als Fadenliefergerate einer anderen Gruppe,
kann dies zwanglos erreicht werden, indem die Faden-
liefergerate mit entsprechenden Geschwindigkeitssollsi-
gnalen versorgt werden. Damit kbnnen die einzelnen Fa-
denliefergerate jeder Gruppe einen echten Positivbetrieb
durchfihren und dennoch intermittierende Fadenliefe-
rungen realisieren. Dazu kénnen sie beispielsweise mit
einem Rapportsignal und/oder mit einem Nadelsignal
versorgt und somit mit der Strickmaschine oder sonsti-
gen Textilmaschine synchronisiert werden. Entspre-
chende Steuersignale kdnnen durch Auslesen und Ver-
arbeiten von Musterdaten eines Musterspeichers er-
zeugt werden.

[0014] Esistauch mdglich, den Fadenliefergeraten ein
Fadenmengensignal zu Gbermitteln, das die Fadenmen-
ge pro Maschinenumdrehung kennzeichnet. Bei dieser
Ausfuhrungsform erhalten die Fadenliefergerate bei Be-
trieb von der Zentraleinheit oder einer anderen Stelle
sténdig Signale, die die Maschinengeschwindigkeit be-
stimmen. Aus diesen und dem zuvor empfangenen Fa-
denmengensignal bestimmen die Fadenliefergerate
dann standig die erforderliche Fadengeschwindigkeit
und regulieren diese ein. Die Fadenliefergerate laufen
dann synchron phasenstarr mitder Maschine. Sollen ein-
zelne Fadenliefergeréate stoppen oder andere Faden-
mengen liefern, sendet die Zentraleinheit entsprechende
Signale an die Fadenliefergerate.

[0015] Es wird als vorteilhaft angesehen, die Faden-
liefergerate in der Probephase mit ibereinstimmenden
Sollspannungen zu betreiben. Bedarfsweise kann von
dieser Vorgehensweise jedoch abgewichen werden. Die
Uibereinstimmenden Sollspannungen gelten vorzugswei-
se jeweils fiir eine Gruppe von Fadenliefergeraten, die
spater synchron betrieben werden sollen.

[0016] Die von den Fadenliefergeraten in der Probe-
phase bereit gestellten Fadenmengen oder Fadenge-
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schwindigkeiten werden als Signal vorzugsweise in Form
von Digitaldaten an eine Zentraleinheit geliefert. Diese
bildet daraus einen Mittelwert und gibt diesen als Soll-
geschwindigkeit an die zu der Gruppe zusammengefas-
sten Fadenliefergerate wieder aus. Bei dieser Vorge-
hensweise reduziert sich der Datenverkehr auf den Kom-
munikationsleitungen zwischen den Fadenliefergeraten
und der Zentraleinheit auf ein Minimum. Haben die Fa-
denliefergerate ihren Fadengeschwindigkeitssollwert er-
halten, speichern sie diesen ab und liefern mit der ent-
sprechenden Fadengeschwindigkeit. Weitere Daten-
Ubertragung ist nur und erst dann erforderlich, wenn die
Fadenliefermenge geandert werden soll. Haben sie ei-
nen Fadenmengensollwert erhalten, bendtigen sie dau-
ernd ein Geschwindigkeitssignal fir die Maschinenge-
schwindigkeit.

[0017] Es kann genligen, wenn die wahrend der Pro-
bephase zu ermitteinde Fadengeschwindigkeit lediglich
an einigen Fadenliefergeraten einer Fadenliefergerate-
gruppe ermittelt wird. Dies gilt insbesondere bei relativ
grof3en Gruppen und in Fallen, in denen nur geringe Lie-
fergeschwindigkeitsabweichungen innerhalb  einer
Gruppe von Fadenliefergeraten auftreten. Es wird jedoch
als vorteilhaft angesehen, zur Geschwindigkeitsvorgabe
die Fadengeschwindigkeiten aller Fadenliefergeréte ei-
ner Gruppe von Fadenliefergeraten auszuwerten. Die
Auswertung kann in Form einer Mittelwertbildung erfol-
gen, wobei der Mittelwert sowohl ein arithmetischer Mit-
telwert als auch ein geometrischer Mittelwert als auch
ein nach anderen Vorschriften gebildeter Mittelwert sein
kann. Beispielsweise kénnen Fadengeschwindigkeiten
einzelner Geréte auch uber- oder untergewichtet wer-
den, wenn sie zu stark von dem sonstigen Gruppen-
durchschnitt abweichen.

[0018] Esistauch mdglich, die Mittelwertbildung mehr-
fach nach unterschiedlichen Verfahren durchzufuhren.
Beispielsweise kann ein erster Probelauf erfolgen, nach-
dem die Fadengeschwindigkeitsvorgabe als geometri-
sches Mittel der einzelnen Fadengeschwindigkeiten ge-
bildet worden ist. Wenn in einem nachfolgenden faden-
geschwindigkeitsgesteuerten Probebetrieb dann die
sich einstellenden Fadenspannungen unbefriedigend
sind, d.h. zu weit auseinander liegen, kénnen die Faden-
geschwindigkeitsvorgaben in einem zweiten Prozess
nochmals neu berechnet werden, indem nun beispiels-
weise eine arithmetische Mittelwerthildung versucht und
in einem erneuten Probebetrieb gepruft wird, ob sich nun
enger beieinander liegende Fadenspannungen ergeben.
Ist dies nicht der Fall, kann beispielsweise ein wiederum
anderer Mittelwert beispielsweise als quadratischer Mit-
telwert fur die Fadengeschwindigkeit gebildet werden,
mit dem dann ein erneuter Probebetrieb durchgefihrt
wird. Es ist dariiber hinaus mdoglich, die Wichtungfakto-
ren bei der Mittelwertbildung adaptiv anzupassen. Zur
Vermeidung von zu hohen Fadenspannungen kénnen
beispielsweise die im Probebetrieb ermittelten Lieferge-
schwindigkeiten der Fadenliefergerate, die besonders
hohe Fadenliefergeschwindigkeiten aufzeigen, tberge-
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wichtet werden. Zeigt sich dann im Probebetrieb mit vor-
gegebener Fadenmenge oder Fadengeschwindigkeit an
einzelnen Strickstellen eine zu grof3e oder zu niedrige
Fadenspannung kénnen die Wichtungsfaktoren der Fa-
dengeschwindigkeiten bei der Mittelwertbildung ange-
passt werden. Z.B. kdnnen hohe Fadengeschwindigkei-
ten untergewichtet werden, wenn im geschwindigkeits-
gesteuerten Betrieb zu niedrige Fadenspannungen auf-
getreten sind. Umgekehrt kénnen die Wichtungsfaktoren
vonim spannungsgesteuerten Betrieb ermittelten beson-
ders hohen Liefergeschwindigkeiten erhdht werden,
wenn beim nachfolgenden geschwindigkeitsgesteuerten
Probebetrieb zu hohe Spannungsspitzen aufgetreten
sind.

[0019] In den genannten Fallen lauft die Probephase
zweistufig ab. In einer ersten Stufe werden die Faden-
liefergerate spannungsgesteuert betrieben und die Fa-
dengeschwindigkeiten werden registriert. Nach entspre-
chender Mittelwertbildung zur Ermittlung eines Vorgabe-
werts fur die Fadengeschwindigkeit erfolgt in einer zwei-
ten Stufe ein Probebetrieb mit Fadengeschwindigkeits-
vorgabe zur Uberpriifung der sich einstellenden Faden-
spannungen.

[0020] Eskoénnenauch einzelne Fadenliefergerate mit
verwendet werden, die keinen Fadenspannungssensor
aufweisen. Diese Fadenliefergerate Ubernehmen als
Slavegerate die Fadenlieferraddrehzahl eines oder meh-
rerer Master-Fadenliefergeréate. Dies gilt sowohl fir den
spannungsgeregelten als auch fir den geschwindig-
keitsgeregelten Betrieb.

[0021] Weiter ist es mdglich, die einzelnen Fadenge-
schwindigkeiten daraufhin zu untersuchen, ob sie zu weit
von Vorgabewerten abweichen. Dies kann als Hinweis
auf Fehlerin oder an der angeschlossenen Maschine ge-
wertet werden. Auf diese Weise kann Fehlbetrieb mit der
Gefahr von Fadenbruch oder Nadelbruch vermieden
werden.

[0022] Es ist alternativ und/oder erganzend maoglich,
wahrend des reguléaren Betriebs der Fadenliefereinrich-
tung die Fadenspannungen dauernd oder stichproben-
haft zu Uberwachen und mit einem Sollwert zu verglei-
chen. Hier ergibt sich die Mdglichkeit, ein Fehlersignal
zu erzeugen, wenn die ermittelten Fadenspannungsdif-
ferenzen (Abweichungen der Fadenspannung von ei-
nem lIdealwert) einen Vorgabewert Uber- oder unter-
schreiten, d.h. zu gro3 oder zu klein werden. Als Ideal-
wert kann der im Probebetrieb zugrunde gelegte Faden-
spannungswert genutzt werden.

[0023] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfih-
rungsformen der Erfindung ergeben sich aus der Zeich-
nung, der Beschreibung oder aus Unteranspriichen.
[0024] In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

Figur 1  eine Textilmaschine mit zentral gesteuerten
Fadenliefergeraten in schematisierter Dar-
stellung,
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Figur 2  ein Fadenliefergerat der Anlage nach Figur 1
als schematisiertes Blockschaltbild,

Figur 3  eine abgewandelte Ausfiihrungsform eines
Fadenliefergerats als Blockschaltbild,

Figur 4  die Zentraleinheit der Anlage nach Figur 1 als
Blockschaltbild und

Figur 5 einen Ablaufplan zur Erlauterung der Funktion
der erfindungsgeméaRen Fadenliefereinrich-
tung.

[0025] InFigur 1isteine Fadenliefereinrichtung 1 zum

Liefern mehrerer Faden 2 an eine Strickmaschine 3 oder
eine anderweitige fadenverbrauchende Maschine veran-
schaulicht. Die Faden 2 werden gruppenweise geliefert,
indem vier einzelne Faden 4, 5, 6, 7 von einer ersten
Gruppe 8 von Fadenliefergeraten 11, 12, 13, 14 an die
Strickmaschine 3 geliefert wird. Weitere Faden 15, 15a,
15b werden von einer zweiten Gruppe 16 von Fadenlie-
fergeraten 17, 18, 19 an die Strickmaschine 3 geliefert.
Jedes Fadenliefergerat 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 zieht
seinen jeweiligen Faden 4, 5, 6, 7, bzw. 15, 15a, 15b von
einer Garnspule 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 ab. Alle Fa-
denliefergeréate 11, 12, 13, 14 sowie 17, 18, 19 sind an
eine Zentraleinheit 31 angeschlossen, die den Fadenlie-
fergeraten11,12,13, 14, 17,18, 19 Steuerbefehle erteilt.
Zur Befehlstbertragung dient ein Datenbus 32, an den
alle Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 und die
Zentraleinheit 31 angeschlossen sind. Uber den Daten-
bus 32 kdnnen die Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17,
18, 19 zumindest gruppenweise Befehle empfangen und
individuell Daten an die Zentraleinheit 31 senden.
[0026] Figur 2 veranschaulicht schematisch den Auf-
bau des Fadenliefergerats 11 exemplarisch fur alle an-
deren Fadenliefergeréate 12, 13, 14,17, 18, 19. Die nach-
folgende Beschreibung gilt somit entsprechend fir alle
Fadenliefergerate:

[0027] Das Fadenliefergerat 11 weist ein Fadenliefer-
rad 33 auf, das von dem der Strickmaschine 3 zu liefern-
den Faden 4 in mehreren Windungen umschlungen ist.
Das Fadenliefergerat ist mit der Antriebswelle eines Mo-
tors 34 verbunden, der mit unterschiedlichen Drehzahlen
betreibbar ist. Es handelt sich beispielsweise um einen
Gleichstrommotor, einen Servomotor oder einen Schritt-
motor. Im vorliegenden Beispiel nach Figur 2 wird vor-
ausgesetzt, dass der Motor 34 ein permanent erregter
Gleichstrommotor ist. Der Faden 4 lauft, nachdem er das
Fadenlieferrad 33 verlassen hat, tuber ein bewegliches
Element 35, beispielsweise einen Fihlstift eines Faden-
spannungssensors 36, der an seinem Ausgang 37 ein
Fadenspannungssignal liefert. Der Fadenspannungs-
sensor 36 ist Teil eines Fadenspannungsreglers 38. Zu
diesem gehort ein Summierer 39, mit dem die Differenz
aus einem Fadenspannungssollsignal und dem an dem
Ausgang 37 anstehenden Fadenspannungs-Istsignal
gebildet wird. Diese Differenz wird Uber einen Schalter-
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block 41 einem Regelverstarker 42 zugefihrt, der als An-
steuerschaltung fir den Motor 34 dient. Das Sollsignal
fur die Fadenspannung wird von einer Steuereinheit 43
bereitgestellt. Diese steuert auch den Schalterblock 41.
[0028] Die Fadenliefergerate 11, 12,13, 14,17, 18,19
sind Positiv-Fadenliefergerate. Dies bedeutet, dass das
Fadenlieferrad von mehreren Fadenwindungen, vor-
zugsweise von mehr als vier Fadenwindungen um-
schlungen ist, wodurch der Faden schlupffrei geférdert
wird. Es wird jedoch bei einigen Anwendungsféllen als
durchaus vorteilhaft angesehen, einen gewissen Schlupf
zwischen Fadenlieferrad und Faden zuzulassen. Dies
kann erfolgen, indem nur wenige Windungen, z.B. nur
zwei oder drei Fadenwindungen, um das Fadenlieferrad
geschlungen werden. Alternativ kénnen in Nachbar-
schaft des Fadenlieferrads auch ein oder mehrere fest
oder beweglich gelagerte Fadenabhebeelemente ange-
ordnet sein, Uber die ein oder mehrere Fadenwindungen
laufen. Die Fadenabhebeelemente kénnen beispielswei-
se im Wesentlichen parallel zur Drehachse des Faden-
lieferrads ausgerichtete Stifte sein. Dadurch kann das
Fadenlieferrad unter dem Faden schneller drehen, wobei
die Nacheilung des Fadens gegenuiber dem Fadenliefer-
rad sowohl in der Probephase als auch in der Produkti-
onsphase auftreten kann bzw. auftritt. Beispielsweise
kann sich das Fadenlieferrad 10 % schneller drehen als
Faden geliefert wird. Wenn die Fadenabhebeelemente
fest, d.h. durch die Fadenspannung nicht verstellbar, an-
geordnet sind, tritt in der Regel ein voraussehbarer und
reproduzierbarer Schlupf auf.

[0029] Das Fadenliefergerat 11 enthalt au3er dem Fa-
denspannungsregler 38 einen Liefermengenregler, der
hier als Fadengeschwindigkeitsregler 44 bezeichnet ist.
Zu diesem gehdort ein Summierer 45, der die Differenz
aus einem Fadengeschwindigkeitssollsignal und einem
Fadengeschwindigkeits-Istsignal bildet. Diese Differenz
wird dem Schalterblock 41 zugeleitet und Gber diesen,
bei entsprechender Stellung desselben, an den Eingang
des Regelverstarkers 42 gegeben. Das Fadengeschwin-
digkeits-Istsignal kann als Spannungssignal an dem
Ausgang des Regelverstérkers 42 abgegriffen werden,
wenn die Betriebsspannung des Motors 34 in ausrei-
chender Genauigkeit seiner Drehzahl entspricht. Sein
Fadengeschwindigkeitssollsignal erhédlt der denge-
schwindigkeitsregler 44 von der Steuereinheit 43. Dieser
ist Uber einen Leitungszweig 46 aul3erdem ein Signal
zugeleitet, das der Fadengeschwindigkeit entspricht.
[0030] Die Steuereinheit 43 weist einen Eingang 47
auf, der an den Datenbus 32 angeschlossen ist.

[0031] In Figur 4 ist die Zentraleinheit 31 vereinfacht
veranschaulicht. Zum Anschluss an den Datenbus 32
weist die Zentraleinheit 31 einen Kommunikationsblock
48, der sowohl einzelne Fadenliefergerate 11, 12, 13,
14, 17, 18, 19 ansprechen, sowie Daten zu diesen sen-
den, als auch Daten von diesen empfangen kann, auf.
Der Kommunikationsblock 48 ist an einen Mittelwertbild-
ner 49 angeschlossen, der dazu eingerichtet ist, den
Durchschnitt aus Zahlenwerten zu bilden, die der Kom-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

munikationsblock 48 liefert und die die Fadenlieferge-
schwindigkeiten der einzelnen Fadenliefergerate 11, 12,
13, 14 bzw. 17, 18, 19 einer Gruppe 8 bzw. 16 kenn-
zeichnen. AuRerdem kann der Kommunikationsblock 48
Signale an die einzelnen Fadenliefergerate 11, 12, 13,
14 bzw. 17, 18, 19 senden, die wiederum deren Steuer-
einheit 43 veranlassen, die jeweiligen Schalterblécke 41
so0 zu schalten, dass entweder der Fadenspannungsreg-
ler 38 oder der Fadengeschwindigkeitsregler 44 aktiv ist.
[0032] Das vondem Mittelwertbildner 49 gelieferte Si-
gnal wird einem Multiplikationsblock 51 zugeleitet, der
das von dem Mittelwertbildner 49 gebildete Signal mit
einem normierten Maschinendrehzahlsignal multipli-
ziert. Dieses wird Uber einen entsprechenden Empfangs-
block 52 erhalten, der an einen Drehzahlsensor der
Strickmaschine 3 angeschlossen ist. Der Multiplikations-
block 51 liefert ein Signal an den Kommunikationsblock
48, der das so ermittelte Signal als Fadengeschwindig-
keitssollsignal an die Fadenliefergeréate liefert.

[0033] An den Kommunikationsblock 48 ist eine Ein-
gabeeinrichtung 53 angeschlossen, die dazu dient, die
Fadenliefereinrichtung 1 von Probebetrieb in reguléren
Betrieb umzuschalten sowie sonstige Eingaben vorzu-
nehmen. Naheres ergibt sich aus der nachfolgenden
Funktionsbeschreibung:

[0034] Die Fadenliefereinrichtung 1 ist eine Positiv-
Liefereinrichtung, die aul3erdem eine Probebetriebsart
aufweist. Zum Durchfuihren der Probebetriebsart wird die
Eingabeeinrichtung entsprechend betétigt, so dass die
Zentraleinheit 31 ein Probebetriebsartensignal an die Fa-
denliefergeréate 11, 12, 13, 14 der Gruppe 8 und/oder an
die Fadenliefergerate 17, 18, 19 der Gruppe 16 sendet.
Damit schalten die Schalterblocke 41 der jeweiligen, zu
der angesprochenen Gruppe 8 oder 16 gehorigen Fa-
denliefergerate, in die in Figur 2 veranschaulichte untere
Stellung um, in der die Fadenspannungsregler 38 akti-
viert sind. Als ndchstes sendet die Zentraleinheit 31 nun
ein Fadenspannungssollsignal, das von der jeweiligen
Steuereinheit 43 an den Fadenspannungsregler 38 ge-
geben wird. Bei dem nun folgenden Probebetrieb regu-
liert der Fadenspannungsregler an jedem Fadenliefer-
gerat die gewlinschte Fadenspannung ein. Dabei erge-
ben sich an den einzelnen Fadenliefergeraten 11, 12,
13, 14 bzw. 17, 18, 19 in Folge des unterschiedlichen
Fadenverbrauchs der jeweils angeschlossenen Strick-
stelle unterschiedliche Fadenliefergeschwindigkeiten
(bzw. Fadenliefermengen pro Maschinenumdrehung).
Diese Fadengeschwindigkeiten werden erfasst und tber
den Leitungszweig 46 an die Steuereinheit 43 weiterge-
geben. Diese sendet die Fadenliefergeschwindigkeit an
die Zentraleinheit. Dies kann periodisch, fortwéhrend,
nach Ende des Probebetriebs oder alternativ auf Abfrage
durch die Zentraleinheit 31 erfolgen. In dieser liegen so-
mit spatestens nach Durchflihren eines Probebetriebs
die Fadengeschwindigkeiten bzw. Fadenliefermengen
aller Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 vor. Die
Fadenliefermengen jeder Gruppe 8, 16 werden nun ein-
zeln durch den Mittelwertbildner 49 gemittelt und abge-
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speichert.

[0035] Fir den nachfolgenden Betrieb der Strickma-
schine 3 wird die gemittelte Fadengeschwindigkeit (Fa-
denliefermenge pro Maschinenumdrehung) als Sollwert
fur die angeschlossenen Fadenliefergerate 11, 12, 13,
14,17, 18, 19 zugrunde gelegt.

[0036] Dazu sendet der Kommunikationsblock 48 zu-
nachst ein Schaltsignal an die Schalterblécke 41 der ein-
zelnen Fadenliefergerate 11,12,13,14,17,18, 19. Diese
schalten somit den Fadengeschwindigkeitsregler 44 ein.
Von nun an sendet die Zentraleinheit 31 jeweils, wenn
sich die Maschinengeschwindigkeit &ndert, das in dem
Multiplikationsblock 51 erzeugte Fadengeschwindig-
keitssignal an die angeschlossenen Fadenliefergerate,
so dass diese jeweils gruppenweise lbereinstimmende
Fadenmengen bzw. Fadengeschwindigkeiten liefern.
Die Fadenspannungen der Faden 4, 5, 6, 7 der Gruppe
8 konnen somit erheblich voneinander abweichen, je-
doch wird wegen der Positivlieferung, d.h. der Lieferung
festgelegter Fadenmengen pro Zeiteinheit eine einheit-
liche Maschengrof3e erreicht. Entsprechendes gilt fir die
Faden 15, 15a, 15b der Gruppe 16.

[0037] Beieiner alternativen Ausfiihrungsform hat der
Empfangsblock 52 in Figur 4 eine alternative Aufgabe:
er errechnet nicht standig anhand der Maschinendreh-
zahl erneut Fadengeschwindigkeitsvorgabewerte son-
dern er unternimmt dies nur einmal zu Ende des Probe-
betriebs. Danach wird diese Geschwindigkeit als Koeffi-
zient an die Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19
gesendet und dort abgespeichert. Die Fadenliefergerate
erhalten danach Signale, die die jeweils aktuelle Maschi-
nendrehzahl kennzeichnen. Die Umrechnung der Fa-
denliefergeschwindigkeit des Probebetriebs auf die ak-
tuelle Maschinendrehzahl erfolgt dann in den Steuerein-
heiten 43.

[0038] Das Fadenliefergerat 11 nach Figur 2 kann au-
Berdem eine Prifeinrichtung 55 enthalten, die die von
dem Fadenspannungssensor 36 erfasste Fadenspan-
nung standig oder bedarfsweise Uberpruft. Der Eingang
der Prifeinrichtung 55 ist dazu mit dem Ausgang 37 ver-
bunden. Au3erdem besteht eine Verbindung zu der Steu-
ereinheit 43, um von dieser den Fadenspannungs-Soll-
wert zu erhaltenund an diese ein Fehlersignal zu senden,
wenn die Abweichung zwischen dem Fadenspannungs-
Sollwert und dem -Istwert zu grof3 ist. Tritt ein solcher
Fall wahrend des Betriebs des Fadenliefergerats 11 auf,
kann eine entsprechende Mitteilung Giber den Datenbus
32 andie Zentraleinheit 31 gesendet werden, die die Mel-
dung weitergibt oder den Betrieb der Strickmaschine 3
stoppt.

[0039] Figur 3 veranschaulicht eine weiter abgewan-
delte Ausfiihrungsform des Fadenliefergerats 11. Die
Abweichung besteht in der Erfassung der Drehzahl des
Motors 34 bzw. der Winkelposition seines Fadenliefer-
rads 33. Dazuistder Motor 34 bzw. sein Abtrieb miteinem
Drehzahlsensor 56 verbunden, dessen Ausgang mitdem
Summierer 45 und Uber den Leitungszweig 46 mit der
Steuereinheit 43 verbunden ist. Ansonsten gilt die vor-
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sehende Funktionsbeschreibling.

[0040] DieVorgehensweise istindem Ablaufplan nach
Figur 5 zusammengefasst. Gemaf diesem Ablaufplan
kann bei der Verarbeitung der einzelnen Fadenge-
schwindigkeiten zu einem Gruppendurchschnitt zusatz-
lich geprift werden, ob dieser innerhalb eines Toleranz-
feldes liegt, um Fehler erkennen zu kdénnen.

[0041] Eine Fadenliefereinrichtung 1 enthalt mehrere
Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14 die zu einer Gruppe 8
zusammengefasst sind. Im Probebetrieb arbeiten die Fa-
denliefergerate 11, 12, 13, 14 individuell spannungsge-
steuert anhand eines vorgegebenen Fadenspannungs-
werts. Die sich dadurch an den einzelnen Fadenliefer-
geraten 11, 12, 13, 14 ergebenden Fadenliefermengen
bzw. Fadengeschwindigkeiten werden an eine Zentral-
einheit gemeldet. Diese errechnet aus den gemeldeten
Fadengeschwindigkeiten einen Gruppendurchschnitt
und sendet diesen als Vorgabewert fir den nachfolgen-
den Betrieb an die Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14. Da-
durch kdnnen die einzelnen Fadenliefergerate 11, 12,
13, 14 nachfolgend im reinen Positivbetrieb arbeiten. Au-
Berdem kann die Zentraleinheit 31 Uber einen Eingang
57 sowohl Signale, die die Maschinengeschwindigkeit
(Drehzahl) kennzeichnen als auch Mustersignale erhal-
ten, anhand derer die Fadenliefergerate der jeweils an-
zusprechenden Gruppe 8 bzw. 16 ein- und ausgeschaltet
bzw. beschleunigt oder verlangsamt werden.

Bezugszeichenliste:

[0042]

1 Fadenliefereinrichtung
2 Faden

3 Strickmaschine

4 bis 7 Faden

8 Gruppe

11 bis 14 Fadenlieferung

15, 15a, 15b  Faden

16 Gruppe

17 bis 19 Fadenliefergeréte

21 bis 27 Garnspule

31 Zentraleinheit

32 Datenbus

33 Fadenlieferrad

34 Motor

35 Element

36 Fadenspannungssensor
37 Ausgang

38 Fadenspannungsregler
39 Summierer

41 Schalterblock

42 Regelverstarker

43 Steuereinheit

44 Fadengeschwindigkeitsregler
45 Summierer

46 Leitungszweig

47 Ausgang



48
49
51
52
53
55
56
57

11

Kommunikationsblock
Mittelwertbildner
Multiplikationsblock
Empfangsblock
Eingabeeinrichtung
Prufeinrichtung
Drehzahlsensor
Eingang

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Liefern von Faden (4, 5, 6, 7, 15, 15a,
15b) an eine Textilmaschine, insbesondere zum Be-
trieb von Fadenliefergeraten (11, 12, 13, 14),
dadurch gekennzeichnet, dass die Fadenlieferge-
réte in einer Probephase spannungsgeregelt betrie-
ben werden, wobei die von den Fadenliefergeréten
erzeugten Fadengeschwindigkeiten oder gelieferten
Fadenmengen erfasst werden, und dass

die Fadenliefergerate nach Ablauf der Probephase
anhand einer Geschwindigkeitsvorgabe oder einer
Fadenmengenvorgabe geregelt oder gestreut be-
trieben werden, die aus den erfassten Geschwindig-
keiten oder Fadenmengen ermittelt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenliefergerate in der Probe-
phase gemaf ubereinstimmender Sollspannungen
betrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von den Fadenliefergeraten er-
zeugten Fadengeschwindigkeiten oder Fadenmen-
ge Uber eine Signalleitung zu einer Zentraleinheit
geliefert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadengeschwindigkeiten oder
Fadenmengen als Digitaldaten zu einer Zentralein-
heit geliefert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Men-
genvorgabe aus den Fadengeschwindigkeiten oder
-mengen aller Fadenliefergerate einer Gruppe von
Fadenliefergeraten ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Men-
genvorgabe proportional zu der Maschinenge-
schwindigkeit einer maschenbildenden Maschine,
die mit Faden beliefert wird, festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeits- oder Men-
genvorgabe der Fadenliefergerate bestimmtwird, in-
dem aus mehreren Fadengeschwindigkeiten oder
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

12
-mengen ein Mittelwert gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadengeschwindigkeiten vor
oder bei der Mittelwertbildung einer Wichtung unter-
worfen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Fehlersignal erzeugt wird, wenn
im Probebetrieb Unterschiede zwischen einzelnen
Fadengeschwindigkeiten oder -mengen auftreten,
die einen Vorgabewert Ubersteigen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Fehlersignal erzeugt wird, wenn
nach Ablauf des Probebetriebs Fadenspannungsdif-
ferenzen auftreten, die einen Vorgabewert Uber-
schreiten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeitsvorgaben oder
maschinengeschwindigkeitsbezogene Mengenda-
ten als Signale von einer Zentraleinheit an die Fa-
denliefergerate Ubermittelt und dort abgespeichert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeitsvorgaben oder
maschinengeschwindigkeitsbezogene Mengenda-
ten als Digitalsignale von einer Zentraleinheit an die
Fadenliefergerate ubermittelt und dort abgespei-
chert werden.

Fadenliefereinrichtung (1) zur Lieferung gemaR dem
Verfahren nach Anspruch 1 mehrerer Faden (4, 5,
6, 7, 15, 15a, 15b) an Fadenverbrauchstellen,
gekennzeichnet durch mehrere Fadenliefergeréate
(11, 12, 13, 14), die eine Gruppe (8) bilden, und von
denen wenigstens einige einen Fadenspannungs-
sensor (36), einen Antriebsmotor (34) mit einem Fa-
denlieferrad (33), einen Fadenspannungsregler (38)
und einen Fadengeschwindigkeitsregler (44) auf-
weisen,

und durch eine Zentraleinheit (31), die mit den Fa-
denliefergeraten (11, 12, 13, 14) verbunden ist, um
von diesen Fadengeschwindigkeitssignale oder Fa-
denmengensignale zu empfangen und Fadenge-
schwindigkeitsvorgabesignale oder Fadenmengen-
vorgabesignale an diese zu senden.

Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fadenspannungsregler
(38) und der Fadengeschwindigkeitsregler (44) Giber
einen Schalterblock (41) wechselweise aktivierbar
sind.

Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31) eine
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Recheneinheit (49, 51.) aufweist, die aus empfan-
genen Fadengeschwindigkeitssignalen ein Faden-
geschwindigkeitsvorgabesignal oder ein Faden-
mengenvorgabesignal ermittelt.

Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31) einen
Eingang (52) fur ein Signal aufweist, das die Arbeits-
geschwindigkeit der maschenbildenden Maschine
(3) kennzeichnet.

Claims

Method for feeding threads (4, 5, 6, 7, 15, 15a, 15b)
to a textile machine, in particular for operating thread
feed devices (11, 12, 13, 14),

characterised in that the thread feed devices are
operated in a tension controlled manner in a test
phase, wherein the thread speeds generated by or
thread quantities fed by the thread feed devices are
detected, and that

after running through the test phase the thread feed
devices are operated in a regulated or scattered
manner on the basis of a predefined speed or a pre-
defined thread quantity, which has been determined
from the detected speeds or thread quantities.

Method according to claim 1, characterised in that
in the test phase the thread feed devices are oper-
ated in accordance with corresponding desired ten-
sions.

Method according to claim 1, characterised in that
the thread speeds or thread quantities generated by
the thread feed devices are delivered via a signal
line to a central unit.

Method according to claim 1, characterised in that
the thread speeds or thread quantities are delivered
as digital data to a central unit.

Method according to claim 1, characterised in that
the predefined speed or quantity value is determined
from the thread speeds or quantities of all the thread
feed devices of a group of thread feed devices.

Method according to claim 1, characterised in that
the predefined speed or quantity value is defined pro-
portionally to the machine speed of a stitch-forming
machine, which is fed with threads.

Method according to claim 1, characterised in that
the predefined speed or quantity value of the thread
feed devices is determined by forming a mean value
from a plurality of thread speeds or quantities.

Method according to claim 7, characterised in that
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11.
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13.

14.

15.
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14

the thread speeds are subjected to a weighting be-
fore or during the mean value formation.

Method according to claim 1, characterised in that
an error signal is generated if differences occur dur-
ing the test operation between individual thread
speeds or quantities, which exceed a predefined val-
ue.

Method according to claim 1, characterised in that
an error signal is generated if thread tension differ-
ences, which exceed a predefined value, occur after
the test operation has been run.

Method according to claim 1, characterised in that
the predefined speed values or machine speed-re-
lated quantity data are transmitted as signals from a
central unit to the thread feed devices and stored
there.

Method according to claim 1, characterised in that
the predefined speed values or machine speed-re-
lated quantity data are transmitted as digital signals
from a central unit to the thread feed devices and
stored there.

Thread feed assembly (1) for feeding a plurality of
threads (4, 5, 6, 7, 15, 15a, 15b) to thread consump-
tion points with the method according to claim 1,
characterised by a plurality of thread feed devices
(11, 12, 13, 14), which form a group (8), and at least
some of which have a thread tension sensor (36), a
drive motor (34) with a thread feeder wheel (33), a
thread tensionregulator (38) and a thread speed reg-
ulator (44),

and by a central unit (31), which is connected to the
thread feed devices (11, 12, 13, 14) in order to re-
ceive thread speed signals or thread quantity signals
from this and transmit predefined thread speed value
signals or predefined thread quantity value signals
to this.

Thread feed assembly according to claim 13, char-
acterised in that the thread tension regulator (38)
and the thread speed regulator (44) can be alternate-
ly activated via a switch block (41).

Thread feed assembly according to claim 13, char-
acterised in that the central unit (31) has an arith-
metic unit (49, 51), which determines a predefined
thread speed value signal or a predefined thread
guantity value signal from received thread speed sig-
nals.

Thread feed assembly according to claim 13, char-
acterised in that the central unit (31) has an input
(52) for a signal, which identifies the working speed
of the stitch-forming machine (3).
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Revendications

Procédé de délivrance de fils (4, 5, 6, 7, 15, 15a,
15b) & une machine textile, destiné en particulier au
fonctionnement d'appareils (11, 12, 13, 14) de déli-
vrance de fils, caractérisé en ce que les appareils
de délivrance de fils sont mis en fonctionnement
avec un réglage de la tension mécanique dans une
phase d’essai, les vitesses de fil produites par les
appareils de délivrance de fils, ou les quantités de
fil délivrées étant saisies, et en ce qu’ une fois la
phase d’essai terminée les appareils de délivrance
de fils sont mis en fonctionnement en faisant I'objet
d’'un réglage de tension et d'une répartition selon
une prescription de vitesse, ou une prescription de
quantité de fil qui ont été établies a partir des vitesses
ou des quantités de fil qui ont été saisies.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les appareils de délivrance de fils sont mis
en fonctionnement, lors de la phase d'essai, avec
des tensions assignées concordantes.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les vitesses de fil, ou les quantités de fil pro-
duites par les appareils de délivrance de fils sont
fournies a une unité centrale par I'intermédiaire d’'un
conducteur de signal.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les vitesses de fil, ou les quantités de fil sont
fournies a une unité centrale sous forme de données
numeériques.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la prescription de vitesse, ou de quantité, est
établie a partir des vitesses de fil ou des quantités
de fil de tous les appareils de délivrance de fils ap-
partenant a un groupe d'appareils de délivrance de
fils.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la prescription de vitesse, ou de quantité, est
fixée proportionnellement & la vitesse de fonction-
nement de machine d’'une machine destinée a for-
mer des mailles, qui recoit des fils.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la prescription de vitesse, ou de quantité,
des appareils de délivrance de fils est déterminée
en calculant une valeur moyenne a partir de plu-
sieurs vitesses de fil ou de plusieurs quantités de fil.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en

ce que les vitesses de fil sont soumises a une pon-
dération avant ou pendant le calcul de la valeur
moyenne.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’ un signal d’erreur est émis lorsque, lors du
fonctionnement d’essai, il se produit des différences
entre des vitesses de fil individuelles, ou entre des
guantités de fil individuelles, qui dépassent une va-
leur prescrite.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’ un signal d’erreur est émis lorsqu’une fois le
fonctionnement d’essai terminé, il se produit des dif-
férences de tension de fil qui dépassent une valeur
prescrite.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les prescriptions de vitesse ou les données
de quantité en rapport avec la vitesse de fonction-
nement de machine sont transmises sous forme de
signaux d'une unité centrale aux appareils de déli-
vrance de fils et y sont mises en mémoire.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que les prescriptions de vitesse ou les données
de quantité en rapport avec la vitesse de fonction-
nement de machine sont transmises sous forme de
signaux numériques d’une unité centrale aux appa-
reils de délivrance de fils ety sont mises en mémoire.

Installation (1) de délivrance de fils destinée a la dé-
livrance, selon le procédé de la revendication 1, de
plusieurs fils (4, 5, 6, 7, 15, 15a, 15b) aux postes
d'utilisation de fils,

caractérisée en ce qu’ elle comporte plusieurs ap-
pareils (11, 12, 13, 14) de délivrance de fils, qui for-
ment un groupe (8), et dont au moins quelques uns
présentent un capteur (36) de tension de fil, un mo-
teurd’entrainement (34) doté d’'une roue de délivran-
ce de fils (33), un dispositif (38) de réglage de la
tension de fil et un dispositif (44) de réglage de la
vitesse de fil, et en ce qu’ elle comporte une unité
centrale (31) qui est reliée aux appareils (11, 12, 13,
14) de délivrance de fils, en vue de recevoir de ceux-
ci des signaux concernant la vitesse de fil ou des
signaux concernant la quantité de fil et pour envoyer
a ceux-ci des prescriptions de vitesse de fil ou des
prescriptions de quantité de fil.

Installation de délivrance de fils selon la revendica-
tion 13, caractérisée en ce que le dispositif (38) de
réglage de tension de fil et le dispositif (44) de ré-
glage de vitesse de fil peuvent étre activés alterna-
tivement par l'intermédiaire d’'un bloc de commuta-
tion (41).

Installation de délivrance de fils selon la revendica-
tion 13, caractérisée en ce que I'unité centrale (31)
présente une unité de calcul (49, 51) qui détermine
un signal de prescription de vitesse de fil ou un signal
de prescription de quantité de fil a partir de signaux
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concernant la vitesse de fil qui ont été regus.

Installation de délivrance de fils selon la revendica-
tion 13, caractérisée en ce que I'unité centrale (31)
présente une entrée (52) pour un signal qui carac-
térise la vitesse de fonctionnement de la machine
(3) destinée a la formation de mailles.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



Q@

° g

DG~

Sl T

9|

bl

8l

¢

Ll

LS

7

gl




Fig.2




EP 1525 344 B1

P 1
/ |
P -
L
53
— 51
\ Fig.4

13




EP 1525 344 B1

< Start J<

sende Schaltsignal fiir Betriebsart I
an Fournisseure

empfange Geschwindigkeitssignale
von Fournisseuren

errechne Gruppendurchschnitt der Ge-

schwindigkeit der Fadenlieferung 2.Versuch.

alle 'Fudengeschwindigkeit ‘\ n Maschine
im Toleranzbereich? A abstellen

sende Schaltsignal fir Betriebsart T’

sende Fadengeschwindigkeits- B
vorgabesignal
Multipliziere
. . Lieferrate
Maschinendrehzah! gedndert ? —mit neuer
) |Maschinen-
_ drehzahl

n

Fig5

14



EP 1525 344 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

. US 3858416 A [0003] . EP 0489307 Al [0006]
. EP 0452800 B1 [0005]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

