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@ Verfahren und Vorrichtung zum Erkennen der Ablaufeigenschaften von Ablaufspulen.

@ Beim Umspulen von Ablaufspulen auf Kreuzspu-

len an Spulvorrichtungen eines Spulautomaten kdn-

nen dann, wenn nur noch wenige Garnlagen auf der

Hiilse der Ablaufspule vorhanden sind, Schwierigkei-

ten beim Abziehen des Fadens auftreten, die sich in
¢\J Fadenverhakungen und in deren Folge als Span-
L nungsbriiche duBern.

Zur Uberwindung dieser Schwierigkeiten wird ein
qlVerfahren zur Erkennung von Ablaufspulen vorge-
¢Y) stelit, deren Ablaufeigenschaften einer vorgebbaren

GlUte nicht entsprechen. Dazu wird die Spulge-
P schwindigkeit gemessen und ein Fadenbruch in Re-
M lation zur Spulgeschwindigkeit zur Erkennung der
Gute der Ablaufspule herangezogen und bei Unter-
schreiten der vorgegebenen Gilte die entsprechende
&Ablaufspule ausgeworfen und mit einer neuen Ab-
laufspule der Spulvorgang fortgeflhrt.
Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Durch-

fihrung des Verfahrens sieht eine Signalverarbei-
tungseinrichtung (11) vor, in der das Spulgeschwin-
digkeitssignal bis zu einer vorgebbaren Spulge-
schwindigkeit und das Fadenbruchsignal eingebbar
sind. Die Signalverarbeitungseinrichtung (11) erzeugt
dann ein Signal und gibt es ab, wenn das Signal der
Spulgeschwindigkeit unterhalb des vorgebbaren
Spulensignals und das Fadenbruchsignal gleichzeitig
anstehen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Erkennen der Ablaufeigenschaften von Ablaufspulen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erken-
nung von Ablaufspulen, deren Ablaufeigenschaften
einer vorgebbaren Giite nicht entsprechen beim
Umspulen von Ablaufspulen auf Kreuzspulen in ei-
nem Spulautomaten sowie eine Spulvorrichtung zur
Durchflihrung des Verfahrens.

Beim Umspulen von Ablaufspulen auf Kreuz-
spulen auf Spulautomaten kdnnen beim Abspulen
der letzten Garn lagen auf den Hilsen vermehrt
Stdrungen aufireten. Speziell wenn nach einem
Partiewechsel an einer Ringspinnmaschine von
Hand neu angesponnen wird, laufen die Ablaufspu-
len in der Regel am Ende der Spulenreise schiech-
ter ab als die nachfolgenden, automatisch gewech-
selten und angesponnenen Ablaufspulen. Dadurch
kénnen vermehrt Fadenbrliche an ein und dersel-
ben Spulstelle aufireten. Treten die Fadenbriiche
hintereinander auf, fiihrt das schlieflich zu einer
sogenannten "Rotlichtschaltung™, das heifit, die
Spulstel le wird stillgesetzt und kann erst nach
entsprechender Wartung durch eine Bedienungs-
person wieder in Betrieb gesetzt werden.

Eine Ablaufspule mit schlechten Ablaufeigen-
schaften verursacht Produktionsausfall an der be-
treffenden Spulstelle, verminderte Qualitdt des Gar-

nes sowie bei nicht ortsfesten Fadenverbindungs-

einrichtungen eine Blockade dieser Einrichtung
durch stdndig neue Anforderungen zu Fadenverbin-
dungen an ein und derselben Spulstelie.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ab-
laufspulen, deren Ablaufeigenschaften einer vorge-
gebenen Giite nicht entsprechen, zu erkennen und
auszuwechseln.

Die Ldsung der Aufgabe erfolgt verfahrensge-
m&B mit Hilfe der kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1. Die erfindungsgem&fe Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens wird in Anspruch
6 beansprucht.

Fadenbriiche treten haufig in der letzten Phase
des Ablaufens der Ablaufspule direkt nach dem
Herstellen der Fadenverbindung bei einer Spulge-
schwindigkeit auf, die unter der Sollgeschwindigkeit
liegt. Das Problem besteht also darin, daB am Ende
einer Spulenreise bei einer Ablaufspule vermehrt
Fadenbriiche hintereinander aufireten k&nnen. Die
Fadenverbindungen kdnnen zwar wiederhergestelit
werden, beim Hochlaufen auf die Sollgeschwindig-
keit der Spulstelle treten im unteren Bereich der
Spulgeschwindigkeit allerdings aufgrund der sich
wiederholenden Stdrungen vermehrt Spannungs-
briiche auf.

Das erfindungsgeméBe Verfahren sieht vor,
daB die Spulgeschwindigkeit an der Spuistelle ge-
messen wird und ein Fadenbruch in Relation zur
Spulgeschwindigkeit zur Erkennung der Gute der
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Ablaufspulen herangezogen wird. Bei Unterschrei-
ten der vorgegebenen Giite wird die entsprechen-
de Ablaufspule ausgeworfen und der Spulvorgang
mit einer neuen Ablaufspule fortgefiihrt.

Aus der DE-OS 37 18 924 ist ein Spulautomat
mit mehreren Spulstellen bekannt, bei dem an je-
der Spulstelle ein Spannungssensor zum Erfassen
der Spannung oder Zugkraft des laufenden Fadens
im Fadenlaufwerk vorgesehen ist. Der Spannungs-
sensor liegt zwischen einer Spinnspule an der Fa-
denlieferseite und einer Auflaufspule an der Faden-
aufnahmeseite. Mit Hilfe dieses Spannungssensors
soll verhindert werden, daB eine zu hohe Zugspan-
nung in dem von einer Spinnspule abgezogenen
Faden auftritt. Wird Uber den Spannungssensor ein
Anstieg der Fadenspannung registriert, wird eine
Schneideinrichtung zur Durchtrennung des Fadens
betdtigt oder als andere Alternative der Antriebs-
motor der Walze der Changiereinrichtung gestoppt.
Anschlieffend muB nach Beheben des Fehlers der
Faden neu verbunden werden.

Das bekannte Verfahren soll Fadenbriiche ver-
meiden helfen, es wird aber nicht die Giite der
Ablaufeigenschaften der Ablaufspulen gepriift, so
daB die Ablaufspulen, die durch einen erhéhten
Fadenbruchanteil oder durch h3ufiges Aufireten
von Fadenspannungsspitzen auffalien, nicht in letz-
ter Konsequenz gegen eine neue Ablaufspule aus-
getauscht werden und somit trotz der vorgesehe-
nen Mafinahmen weiterhin den ordnungsgemé&fen
Spulbetrieb an der Spuistelle erheblich behindern.

In Weiterbildung des erfindungsgemagen Ver-
fahrens wird die Ablaufspule erst nach mehrmali-
gem Unterschreiten der vorgegebenen Giite ausge-
worfen. Fir die Giite der Ablaufeigenschaften wird
ein. mehrmaliger Fadenbruch als Ausweriesignal
herangezogen, der unterhalb eines vorgegebenen
Geschwindigkeitsschwellenwertes auftritt.

Dem erfindungsgeméBen Verfahren entspre-
chend wird nach einer erfolgreichen Herstellung
einer Fadenverbindung die Spulstelle in Betrieb
gesetzt. Mit einem Fadenwichter, der als Signalge-
ber flir einen Fadenbruch fungiert, wird das Vor-
handensein des Fadens Uberprift. Gleichzeitig ist
ein Sensor zur Ermittlung der Spulgeschwindigkeit
aktiviert. Die Spulgeschwindigkeit wird mit einem
zuvor in eine Signalverarbeitungseinrichtung einge-
gebenen Geschwindigkeitsschwellenwert  vergli-
chen. Tritt ein Fadenbruch unterhalb des vorgege-
benen Geschwindigkeitsschwellenwertes auf, wird
dieser Fadenbruch gezdhlt. Entweder wird jetzt
gleich die Ablaufspule mittels des Ablaufspulen-
wechslers gewechselt oder es kann vorgesehen
sein, eine neue Fadenverbindung herzustellen.

Treten darauf Fadenbriiche in ununterbroche-
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ner Reihenfolge bis zum Erreichen einer vorgege-
benen Zahl, jeweils vor Erreichen des Geschwin-
digkeitsschwellenweries auf, wird die Ablaufspule
gewechselt.

Uberschreitet die Spulgeschwindigkeit den vor-
gegebenen Geschwindigkeitsschwellenwert, ohne
daB ein weiterer Fadenbruch auftriit, entsprechen
die Ablaufeigenschaften der Ablaufspule der vorge-
gebenen Glite. Ein oberhalb dieses Geschwindig-
keitsschwellenwertes auftretender Fadenbruch wird
nicht mehr als Kriterium der Glite der Ablaufeigen-
schaften herangezogen. Der Zihler, der die Anzahi
der Fadenbriiche zdhit und mit der Anzahi der
vorgegebenen, tolerierbaren Anzahl vergleicht, wird
auf Null gesetzt.

Der Geschwindigkeitsschwellenwert soll so ein-
gestellt werden, daB bereits in der Hochlaufphase
ein stabiler Spulbetrieb herrscht. Die Festlegung
des Geschwindigkeitsschwellenwertes erfolgt in Ab-
héngigkeit der Garnparameter, vorzugsweise dem
Garnmaterial und der Garnnummer. Er kann damit
optimal auf die Garneigenschaften eingestellt wer-
den.

Der Vorteil des erfindungsgem&dBen Verfahrens
liegt darin, daB Ablaufspulen, deren Ablaufeigen-
schaften einem bestimmten, vorgebbaren Gltekri-
terium nicht gentigen, friihzeitig erkannt und aus-
gewechselt werden. Dadurch wird ein unndtig lan-
ges Blockieren von Spuistellen vermieden, was zu
einer ErhShung der Produktivitdt der Spulstellen
und zu einer geringeren Fehlerhdufigkeit im Garn
flhrt. Anhand eines Ablaufdiagramms wird ein Aus-
flihrungsbeispiel des erfindungsgemifen Verfah-
rens ndher erldutert. Das Ablaufdiagramm dieses
Verfahrens ist in Fig. 1 dargestellt.

Wenn die Spulvorrichtung mit der normalen
Spulgeschwindigkeit 1duft und es tritt ein Faden-
bruch, A, auf, wird zun&dchst eine Fadenverbindung,
B, hergestellt. Der wiederhergestellte Faden wird
an die Spulvorrichtung Ubergeben. Es erfoigt ein
Inbetriebsetzen, C, der Spulstelle. Mit Hilfe eines
Sensors wird die Spulgeschwindigkeit der hoch
laufenden Spultrommel ermittelt. Im Ablaufdia-
gramm ist dieses die Stelle mit D bezeichnet. Tritt
nun ei ne erster Fadenbruch auf, E1, bevor der
vorgegebene Geschwindigkeitsschwellenwert, H,
der Spulgeschwindigkeit erreicht ist, erfolgt eine
Abfrage, F, ob die Zahl der erlaubten Fadenbrliche
unterhalb des vorgegebenen Geschwindigkeits-
schwel lenwertes bereits erreicht ist. Ist dies nicht
der Fall, wird eine neue Fadenverbindung herge-
stellt. Es folgen also wieder die Verfahrensschritte
B, C, D.

In diesem Ausflihrungsbeispiel des erfindungs-
geméfBen Verfahrens soll die erlaubte Anzah! der
Fadenbriiche unterhalb des vorgegebenen Ge-
schwindigkeitsschwellenwertes auf zwei begrenzt
sein. Nach dem ersten Fadenbruch unterhalb des
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vorgegebenen  Geschwindigkeitsschwellenwertes
der Spulgeschwindigkeit erfolgt also eine Faden-
verbindung. Tritt nun vor Erreichen des vorgegebe-
nen Geschwindigkeitsschwellenwertes ein zweiter
Fadenbruch auf, E2, erfolgt wiederum eine Abfrage,
F, ob die Zahl der erlaubten Fadenbrliche bereits
erreicht ist. Bei dem vorliegenden Beispiel ist diese
Anzahl mit zwei Fadenbrliichen bereits erreicht, so
daB ein Wechsei der Ablaufspule vorgenommen
wird, G. Nach dem Wechsel der Ablaufspule wird
die Fadenverbindung mit der Kreuzspule herge-
stellt und die Spulstelle wieder in Betrieb gesetzt,
darauf erfolgt ein ordnungsgeméBes Abspulen, L.

Wird bei vorliegendem Ausfilihrungsbeispiel
des Verfahrens nach dem ersten Fadenbruch vor
Erreichen des vorgegebenen Geschwindigkeits-
schwellenwertes, H, der Spulgeschwindigkeit eine
Fadenverbindung hergestellt und darauf der vorge-
gebene Geschwindigkeitsschwellenwert Uiberschrit-
ten, wird der darauffolgende Bruch, K1, nicht zu
einer Abfrage der erlaubten Fadenbriiche, F, fiih-
ren. Es wird sofort eine Fadenverbindung, entspre-
chend Schritt B, hergestellt. Auch bei alien darauf-
folgenden Fadenbriichen, die oberhalb des vorge-
gebenen Geschwindigkeitsschwellenwertes auftre-
ten, werden diese Fadenbriiche nicht als Kriterium
flr die Ablaufeigenschaften der Ablaufspule heran-
gezogen. Tritt kein Fadenbruch auf, erfolgt ein ord-
nungsgemaiBes Abspulen, L.

In Fig. 2 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgeméBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemaBen Verfahrens dargestellt.

Das Beispiel zeigt in schematischer Form eine
Spulvorrichtung 1 in einem Spulautomaten. Von
einer Ablaufspule 2 lduft der Faden 3 auf eine
Auflaufspule 4, die als Kreuzspule gewickelt wird
und auf einer Wickelwalze 5 aufliegt, die als Nut-
trommel gleichzeitig die Fadenflihrung Ubernimmt
und von einem Antriebsmotor 6 angetrieben wird.
Der Faden Iduft Uber den Ballonbrecher 7 sowie
einem Fadenspanner 8 als Spannungsregler sowie
einem Fadenwichter 10, der als Signalgeber flr
Fadenbriiche fungiert, Uber die Nuttrommel 5 auf
die Kreuzspule 4 auf.

Es ist auch eine Fadenverbindungseinrichtung
9 vorgesehen, die ortsfest an der Spuivorrichtung 1
oder auf einer verfahrbaren, hier nicht dargestellten
Servicesinrichtung installiert sein kann, durch die
sie bei Bedarf zur Behebung eines Fadenbruchs an
die entsprechende Spuistelle herangeflihrt wird.

Die Spulvorrichtung 1 besitzt eine Signalverar-
beitungseinrichtung 11, die gleichzeitig als Steuer-
einrichtung arbeitet. Im Ausflihrungsbeispiel ist an
der Wickelwalze 5 ein Sensor 12 zur Ermittlung der
Spulgeschwindigkeit installiert. Dieser Sensor 12
steht Uiber eine Signalleitung 12a mit einem Signai-
geber 13 in Verbindung, der in der Signalverarbei-
tungseinrichtung 11 integriert ist. Der Fadenwéch-
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ter 10 ist Uber eine Signalleitung 10a mit einem
Zahler flr die Fadenbriiche 15 sowie mit der Si-
gnalverarbeitungseinrichtung 11 verbunden. Dem
Signaigeber 13 ist ein Geschwindigkeitsschwellen-
wertvorgeber 14 vorgeschaitet. An ihm 144t sich der
Geschwindigkeitsschwellenwert in Abhdngigkeit der
Garnparameter, beispielsweise dem Material und
der Garnnummer, individuell einstellen. Der Spul-
betrieb sollte bei dieser Spulgeschwindigkeit be-
reits stabil sein. Bei einer Ublichen Spulenge-
schwindigkeit um 100m/min wurde als vorteilhaft
ein  Geschwindigkeitsschwellenwert von etwa
300m/min ermittelt. Das sind etwa 30 Prozent der
Ublichen Spulgeschwindigkeit. Bei unterschiedli-
chen Spulgeschwindigkeiten kann der Geschwin-
digkeitsschwellenwert entsprechend oberhalb oder
unterhalb dieses Wertes liegen.

Dem Zahler flir Fadenbrliche 15 ist ein Faden-
bruchsignalvorgeber 16 vorgeschaltet, an dem sich
die Anzahl der erlaubten Fadenbriiche unterhalb
des Geschwindigkeitsschwellenwertes einstellen
lassen.

Lauft die Spulvorrichtung bei vorgesehener
Spulgeschwindigkeit, ihrer Soligeschwindigkeit, und
es tritt ein Fadenbruch auf, wird dieser vom Signal-
geber fur den Fadenbruch 10a registriert. Ein Si-
gnal geht Uber die Signalleitung 10a an den Zdhler
flr die Fadenbrliche 15 sowie an die Signalverar-
beitungseinrichtung 11.

Da an der Spulvorrichtung die Soligeschwindig-
keit herrscht, wird der Fadenbruch von dem Zihler
15 nicht registriert. Die
Signalverarbeitungseinrichtung 11 dagegen gibt ein
Signal Uber die Signalleitung 6a ab, um den An-
triebsmotor 6 der Nutirommel, der Wickelwalze 5,
zu stoppen. Gleichzeitig wird Uber Signal leitung 9a
an die Fadenverbindungseinrichtung 9 ein Signal
zur Herstellung einer Fadenverbindung abgegeben.
Nach erfolgter Fadenverbindung wird dem An-
triebsmotor 6 ein Signal zum Anlaufen gegeben.
Der Fadenwichter 10 sowie der Sensor 12 zur
Ermittlung der Spuigeschwindigkeit sind aktiviert
und stehen mit der Signalverarbeitungseinrichtung
11 in Verbindung. Die Spulgeschwindigkeit wird
sténdig mit dem vorgegebenen Geschwindigksits-
schwellenwert verglichen. Wird dieser Schwellwert
{berschritten und es ist bis dahin kein Fadenbruch
aufgetreten, erfolgt eine ordnungsgemiBe Abspu-
lung der Ablaufspule. Die Ablaufeigenschaften der
Ablaufspule entsprechen der vorgegebenen Glite.

Registriert allerdings der Fadenw#chter 10 ei-
nen Fadenbruch, bevor die am Geschwindigkeits-
schwellenwertvorgeber 14 eingestellie Spuige-
schwindigkeit erreicht ist, wird aufgrund des vom
Fadenwichter 10 gegebenen Fadenbruchsignals
von der Signalverarbeitungseinrichtung 11 der An-
triebsmotor 6 stillgesetzt. Gleichzeitig erfolgt ein
Vergleich der Anzahl der Fadenbriiche mit der
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durch den Fadenbruchsignalvorgeber 16 vorgege-
benen erlaubten Anzahl der Fadenbriiche.

Ist diese nicht erreicht, wird von der Signalver-
arbeitungseinrichtung 11 an die Fadenverbindungs-
einrichtung 9 ein Signal zur Herstellung einer Fa-
denverbindung und nach erfolgter Fadenverbin-
dung an den Antriebsmotor 6 ein Signal zum An-
laufen der Spulstelle gegeben.

Ergibt aber der Vergleich der im ZZhler flir
Fadenbrliche 15 registrierten Fadenbriiche eine
Ubereinstimmung mit der durch Fadenbruchsignal-
vorgeber 16 vorgegebenen Anzahl von erlaubten
Fadenbrichen, so gibt die Signalverarbeitungsein-
richtung 11 ein Signal Uber Signalleitung 17a an
den Ablaufspulenwechsler 17, der daraufhin die
Ablaufspule 2, deren Ablaufeigenschaften nicht der
vorgegebenen Giite entsprechen, gegen die neue,
volle Ablaufspule 18 auswechselt.

Nach dem Auswechseln der Ablaufspule erfolgt
Uber die Fadenverbindungseinrichtung 9 eine Fa-
denverbindung mit dem auf die Kreuzspule 4 auf-
gespulten Faden. Danach wird der Faden wieder
an die Spulvorrichtung 1 {bergeben, und die Si-
gnalverarbeitungseinrichtung gibt Uber die Signal-
leitung 6a dem Antriebsmotor 6 der Wickelwalze 5
das Signal, die Spulstelle wieder anlaufen zu las-
sen. Nach einem Ablaufspulenwechsel wird der
Zéhler 15 fiir die Fadenbriiche auf Null gesetzt.

Der Zdhler 15 flr Fadenbriiche kann wie folgt
auf Null gesetzt werden: wenn ein Ablaufspulen-
wechsel erfolgt ist, wenn der vorgegebene Ge-
schwindigkeitsschwellenwert der Spulgeschwindig-
keit Uberschritten wird oder wenn unterhalb des
vorgegebenen Geschwindigkeitschwellenwertes der
Spulgeschwindigkeit die Anzahl der durch den Fa-
denbruchsignalvorgeber 16 erlaubten Fadenbriiche
in ununterbrochener Reihenfolge erreicht wird. Fa-
denbriiche, die also oberhalb des vorgegebenen
Geschwindigkeitsschwellenwertes auftreten, werden
nicht im Z&hler 15 flir Fadenbrliche registriert.

Anspriiche

1. Verfahren zur Erkennung von Ablaufspulen,
deren Ablaufeigenschaften einer vorgebbaren Glite
nicht entsprechen, beim Umspulen von Ablaufspu-
len auf Kreuzspulen in einem Spulatuomaten
dadurch gekennzeichnet,
daB die Spulgeschwindigkeit gemessen wird und
daB ein Fadenbruch in Relation zur Spulgeschwin-
digkeit zur Erkennung der Giite der Ablaufspule
herangezogen wird und daB bei Unterschreiten der
vorgegebenen Giite die entsprechende Ablaufspule
ausgeworfen und mit einer neuen Ablaufspule der
Spulvorgang fortgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daff die Ablaufspule erst nach mehr-
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maligem Unterschreiten der vorgegebenen Giite
ausgeworfen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein mehrmaliger Fadenbruch
unterhalb eines vorgegebenen Geschwindigkeits- 5
schwellenwertes als Auswertesignal herangezogen
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daf der Geschwindig-
keitsschwellenwert auf einen Wert unterhalb der 10
normalen Spulgeschwindigkeit eingestellt wird, bei
dem bereits ein stabiler Spulbetrieb vorliegt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Geschwindig-
keitsschwellenwert in Abh8ngigkeit der Garnpara- 15
meter, vorzugsweise des Garnmaterials und der
Garnnummer, vorgegeben wird.

6. Spulvorrichtung (1) in einem Spulautomaten
mit einer Einrichtung zum Messen der Spulge-
schwindigkeit und einem Signalgeber flr einen Fa- 20
denbruch, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Signalverarbeitungsvorrichtung
(11) vorhanden ist, die mit einem Sensor (12) zur
Ermittiung der Spulgeschwindigkeit und mit einem 25
Fadenwichter (10) zur Feststellung eines Faden-
bruchs in Verbindung steht, der das Spulgeschwin-
digkeitssignal bis zu einer vorgebbaren Spuige-
schwindigkeit und das Fadenbruchsignal eingebbar
sind und daB die Signalverarbeitungseinrichtung 30
(11) dann ein Signal erzeugt und an den Ablaufspu-
lenwechsier {(17) zum Wechseln der Ablaufspule (2)
abgibt, wenn das Spulsignal unterhalb des vorgeb-
baren Spulsignals und das Fadenbruchsignal
gleichzeitig anstehen. 35

40
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