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69 Verfahren zur Garnvergleichméssigung bei Ringspinnmaschinen.

@ Zur Garnvergleichmassigung werden die Drehzahlen
der einen Vorverzug bildenden Einzugsunterwalze (1)
und Riemchenunterwalze (2) bei einer Erthéhung der Spinn-
geschwindigkeit Uberproportional erhoht. Bei steigender
Spinngeschwindigkeit wird dadurch mehr Fasermaterial
zugefihrt. Ein Elektromotor (4) erhdlt dazu den entspre- 1

chenden Steuerbefehl von einer Maschinensteuerung (9),
die zuvor von einem Rechner (10) nach Eingabe wichtiger ¢ = L4
Parameter mit einem Steuerprogramm besttlickt wurde. i — o ;
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Garn-
vergleichméssigung bei Ringspinnmaschinen ge-
méss dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Ringspinnmaschinen mit Einzel- oder Gruppenan-
trieb der Streckwerksunterwalzen, wobei die Dreh-
zahlen der verschiedenen Antriebsarten unabhan-
gig voneinander einstellbar sind, entsprechen dem
Stand der Technik (DE 2 753 924 C2). Bei den bis-
herigen Ringspinnmaschinen wird unabhéngig von
der Art des Antriebs von gleichméssigen Dreh-
zahldnderungen aller Arbeitsorgane ausgegangen.

Bei Ringspinnmaschinen, die mit hoher Spinnge-
schwindigkeit arbeiten, heute wird eine Spindeldreh-
zahl von 25 000 1/min angestrebt, hat sich heraus-
gestellt, dass das erzeugte Garn bei steigender
Spinngeschwindigkeit seine Charakteristika verdn-
dert. Das Garn wird feiner, umgekehrt wird bei fal-
lender Spinngeschwindigkeit das Garn grober. Es
handelt sich dabei nicht nur um das Anlaufen der
Ringspinnmaschine und um das Abstellen. Bei den
heute angestrebten Spinngeschwindigkeiten ist es
vielmehr erforderlich, die Laufer auf den Spinnrin-
gen bei niedrigeren Spinngeschwindigkeiten fiir je-
weils mehrere Stunden einlaufen zu lassen. Damit
das wéhrend dieser Zeit produzierte Garn nicht
ausgeschieden werden muss, ist es nétig, diesen
Nachteil zu beseitigen.

Mit der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung
wird die Aufgabe geldst, ein Verfahren zu finden,
mit dem bei allen Spinngeschwindigkeiten ein Garn
mit den gleichen Charakteristika gesponnen werden
kann. Mit der erfindungsgemassen Massnahme
wird dem Streckwerk mit steigender Spinngeschwin-
digkeit ein vorbestimmter Prozentsatz an Fa-
sermaterial mehr zugefiihrt. Der Fachmann weiss
aufgrund seines Fachwissens, dass er durch
zusétzliche ErhShung der Drehzahl einer Verzugs-
unterwalze das Verzugsverhiltnis in der nachfol-
genden Verzugszone herabsetzt und damit dem
Garn mehr Fasermaterial zufiihrt. Bei fallender
Spinngeschwindigkeit gilt die Umkehrung dieser
Massnahme. So ldsst sich zum Beispiel bei einem
Netzausfall mit Hilfe einer Notstromversorgung
das Garn bis zum Stillstand der Maschine ver-
gleichmassigen.

Die Erfindung ist bei normalen Dreizylinder-
Streckwerken anwendbar und ebenso bei Vier-
oder Fiinfzylinder-Streckwerken, die der Bandver-
spinnung dienen.

Im Anspruch 2 ist als bevorzugte Lésung die Ver-
dnderung der Hauptverzugszone angegeben. Es
ist sinnvoll, die empfindliche Vorverzugszone un-
verdndert zu lassen, indem die Drehzahlen der Ein-
gangs- und der Riemchenunterwalze {iberproportio-
nal steigen. Zur Vereinfachung kénnen dann diese
beiden Streckwerksunterwalzen gemeinsam ange-
trieben werden.

Das Feinerwerden des Garnes bei steigender
Spinngeschwindigkeit hat zur Folge, dass es im glei-
chen Verhdltnis ldnger wird. Daraus resuliiert,
dass das Garn weniger gedreht ist. Wenn es auf die
Drehung des Garnes sehr ankommt, muss auch die-
ser Effekt ausgeglichen werden. Man erreicht das
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durch die in den Anspriichen 4 und 5 angegebenen
Lésungen.

Flr den praktischen Spinnereibetrieb ist es ge-
miss Anspruch 6 mdglich, eine Maschinensteue-
rung vorzusehen, in der ein Steuerprogramm fiir
bestimmte Bedingungen die erforderlichen Dreh-
zahlénderungen vorgibt.

Variabler ist die Lésung geméss Anspruch 7, da
die Auswertung der eingegebenen. spinntechnologi-
schen Parameter eine Anpassung des Steuerpro-
gramms an alle denkbaren Bedingungen erlaubt.

Der im Anspruch 8 vorgeschlagene Einsatz ei-
nes Garniiberwachungsgerates ermdglicht die di-
rekte Ubertragung bestimmter Parameter in das
Steuerprogramm.

Die Zeichnung verdeutlicht das erfindungsge-
mésse Verfahren anhand eines Dreizylinder-
Streckwerks. Vom Streckwerk sind nur eine Ein-
gangsunterwalze 1, eine Riemchenunterwalze 2 und
eine Lieferunterwalze 3 dargestellt. Die Eingangs-
und die Riemchenunterwalze werden gemeinsam von
einem Elektromotor 4 angetrieben, die Lieferunter-
walze von einem Elektromotor 5. Das Fasermaterial
durchlduft das Streckwerk in der angegebenen Rei-
henfolge der Streckwerksunterwalzen und wird da-
bei von nicht dargestellten Oberwalzen auf die mit
unterschiedlicher Geschwindigkeit angetriebenen
Streckwerksunterwalzen gedriickt. Durch die von
Walzenpaar zu Walzenpaar héhere Drehzahl wird
das Fasermaterial gestreckt und schliesslich auf
dem Weg zur Spindel 6 mit Hilfe einer nicht darge-
stellten Ring/Laufer-Kombination gedreht. Die Spin-
deln 6 werden liber einen Tangentialriemen 7 vom
Elektromotor 8 angetrieben.

Anstelle des dargestellten Tangentialiemenan-
triebs kénnen die Spindeln einen elektromotori-
schen Einzelantrieb haben, was fiir hohe Spinnge-
schwindigkeiten besonders vorteilhaft ist. Anderer-
seits kénnen mit dem Elektromotor 8 auch noch
Nebenaggregate, z.B. die Lieferunterwalze 3, ange-
trieben werden.

Alle Antriebsmotoren werden in bekannter Weise
Uber Frequenzumformer gespeist oder sie sind mit
einem Winkelgeber versehen und an einen Positio-
nierprozessor angeschlossen.

Fur die angestrebte Garnvergleichmissigung
werden die Drehzahlen der den Vorverzug bilden-
den Einzugsunterwalze 1 und Riemchenunterwalze 2
bei einer Erhdhung der Spinngeschwindigkeit iiber-
proportional erhtht. Der Elektromotor 4 erhélt den
Steuerbefehl von einer Maschinensteuerung 9, die
zuvor von einem Rechner 10 nach Eingabe wichtiger
Parameter mit einem spezifischen Steuerprogramm
bestiickt wurde.

Durch die gemeinsame Erhdhung der Drehzahlen
der Einzugsunterwalze 1 und der Riemchenunterwal-
ze 2 bleibt der Vorverzug unverdndert, wihrend
der Hauptverzug, der durch den grossen Drehzahl-
unterschied von der Riemchenunterwalze 2 zur
sehr schnell umlaufenden Lieferunterwalze 3 be-
stimmt wird, in geringem Masse verringert wird, wo-
durch dem Garn mehr Fasermaterial zugefiihrt wird.
In der Praxis handelt es sich um einen Ausgleich
von etwa 6%, bezogen auf eine Spindeldrehzahl
von 25 000 1/min.
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Zusétzlich zu der bisher beschriebenen Mass-
nahme kann dem Garn eine hohere Drehung vermit-
telt werden, wenn bei zunehmender Spinngeschwin-
digkeit die Drehzahlen aller Streckwerksunterwal-
zen unterproportional erhéht werden oder wenn die 5
Spindeldrehzahl  Uberproportional ~ erhoht  wird.
Auch dieses Verfahren kann mit einem Steuerpro-
gramm, das gegebenenfalls durch einen Rechner
oder ein Garnliberwachungsgerét variiert wird, der
Maschinensteuerung vorgegeben werden. 10

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Garnvergleichmissigung bei
Ringspinnmaschinen mit Einzel- oder Gruppenan- 15
trieb der Streckwerksunterwalzen, wobei die Dreh-
zahlen der verschiedenen Antriebsarten unabhén-
gig voneinander einstellbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei steigender/fallender Spinnge-
schwindigkeit der Gesamtverzug durch Verdnde- 20
rung des Verzugsverhdltnisses in einer oder
mehreren Verzugszonen so gedndert wird, dass
mehr/weniger Fasermaterial zugefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei steigender/fallender Spinnge- 25
schwindigkeit die Drehzahlen der Eingangsunter-
walze (1) und der Riemchenunterwalze (2) tberpro-
portional zur Drehzahl der Lieferunterwalze (3)
ansteigen/fallen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 30
zeichnet, dass die Eingangsunterwalze (1) und die
Riemchenunterwalze (2) gemeinsam angetrieben
werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch  gekennzeichnet, dass bei steigen- 35
der/fallender Spinngeschwindigkeit zuséatziich die
Drehzahlen aller Streckwerksunterwalzen unter-
proportional zur Spindeldrehzahl steigen/fallen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch  gekennzeichnet, dass bei steigen- 40
derffallender Spinngeschwindigkeit zusétzlich die
Spindeldrehzahlen (iberproportional zur Drehzahl
aller Streckwerksunterwalzen steigen/fallen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Uber-/unter- 45
proportionale Anstieg der Drehzahlen durch ein
Steuerprogramm vorgegeben ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der uber-junter-
proportionale Anstieg der Drehzahlen mit Hilfe ei- 50
nes Rechners nach Angabe von spinntechnologi-
schen Parametern wie Fasermaterial, Garnnummer,
Drehzahl, Drehung, Lé&ufereigenschaft, Spinngeo-
metrie und ein Steuerprogramm bestimmt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 55
dadurch gekennzeichnet, dass der (ber-/unter-
proportionale Anstieg der Drehzahlen durch ein
Garniiberwachungsgerdt und ein Steuerprogramm
direkt geregelt wird.
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