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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spulstelle einer au-
tomatischen Spulmaschine, die eine Spleileinrichtung
zur Verbindung der Fadenenden nach einer Fadenun-
terbrechung besitzt, und bei der Flissigkeit, insbeson-
dere Wasser, in die SpleiRverbindung eingebracht wird.
[0002] Mit Druckluft-FadenspleiReinrichtungen wer-
den zwei oder gegebenenfalls mehrere Fadenenden
miteinander verbunden, wobei die Fadenenden aufge-
lockert und die aufgelockerten Spinnfasern beider Fa-
denenden mittels eines oder mehrerer Druckluftstéf3e
miteinander versplei3t werden kdnnen. Durch wechsel-
seitiges Verwirren, Verhaken, Verwirbeln sowie Umwin-
den der Fasern der Fadenenden entsteht eine zugfeste
Verbindung. Bei besonders diinnen Faden oder bei Fa-
den mit besonderer Faserstruktur reicht die Haftung der
Fasern untereinander unter Umsténden nicht aus. Zur
Verbesserung des Verbindungsvorganges, der Haltbar-
keit oder des Aussehens der Spleil3stelle wird bei aus
bestimmten Spinnfasern, zum Beispiel Leinfasern, be-
stehenden Faden der Spleilluft eine dosierte Flussig-
keitsmenge zugegeben und ein sogenannter Nalspleif’
erzeugt. NaBRspleile werden auRer bei Garnen aus
Leinfasern auch bei Garnen aus anderen pflanzlichen
Naturfasern wie Baumwollzwirnen oder Denim-Garnen
eingesetzt.

[0003] In einer aus der DE 33 37 895 C2 bekannten
FadenspleilRvorrichtung reichert zum Beispiel eine In-
jektionseinrichtung beim SpleiRen die Spleilluft mit
Wasser an. Dabei muf} eine kleine Fliissigkeitsmenge
ganz genau dosiert, zerstdubt und zusammen mit der
ebenfalls dosierten Spleilluft der SpleiRkammer zuge-
fuhrt werden.

[0004] Ein bevorzugter Einsatzfall fir Spleileinrich-
tungen sind beispielsweise Spulstellen von Spulma-
schinen, wie sie in der DE 196 50 879 A1 offenbart sind.
[0005] In einer weiteren Ausfihrungsform einer
NaBspleileinrichtung, wie sie die DE 33 23 892 C2
zeigt, mindet eine Befeuchtungsleitung in die zur
Spleikammer fiihrende Druckluftleitung. Dabei wird
die Feuchtigkeitsmenge dosiert in Abhangigkeit von der
Zeitdauer des DruckluftstoBes eingebracht.

[0006] Die Einfihrung neuer Garntechnologien, inbe-
sondere im Bereich des Kompaktspinnens, erhéht die
Anforderungen an Naf3spleiReinrichtungen wesentlich
im Vergleich zu den Anforderungen, wie sie an die Ver-
bindungstechnik bei Garnen fiir die Leinenherstellung
gestellt werden.

[0007] Auch spielt der Grad der allgemeinen Ver-
schmutzung der Spulstelle durch vom Nafispleil abge-
gebene Feuchtigkeit wahrend des Spulprozesses eine
zunehmend gréRere Rolle. Es ist daher erwilinscht, die
SpleiRwassermenge klein halten zu kénnen. Die Was-
sermenge kann mittels Einrichtungen und Verfahren,
wie sie zum Beispiel in der bereits erwahnten DE 33 37
895 C2 beschrieben sind, dosiert aufgebracht werden.
[0008] Mit jeder Reduzierung der eingestellten Dosis

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Wassermenge sinkt jedoch auch die Sicherheit, da
die SpleiRverbindung ausreichend Wasser fir die erfor-
derliche Festigkeit des NaBspleiles und damit des
Garns erhalt. Wird furr die Dosierung eine Wassermenge
gewahlt, die, wie Ublich, deutlich Uber der fiir eine aus-
reichende Festigkeit des Garns erforderlichen Wasser-
menge liegt, wird eine Behinderung beim Einbringen
des Wassers, zum Beispiel durch Verschmutzung der
Zuflihrleitung, zwar eine Unterschreitung der Soll-
Spleilwassermenge verursachen. Trotzdem wird im-
mer noch genligend Feuchtigkeit in die SpleilRverbin-
dung eingebracht, um die erforderliche Festigkeit des
Garns zu erreichen. Wirde die Dosis der in die
SpleiBverbindung eingebrachten Soll-SpleiRwasser-
menge so stark reduziert, dal die Feuchtigkeit der
Spleilverbindung gerade noch ausreicht, um die erfor-
derliche Festigkeit zu erzeugen, wird schon durch eine
geringe Behinderung in der Zuflihrung des Wassers, die
eine merkliche Senkung des Feuchtigkeitsgehaltes der
SpleiBverbindung nach sich zieht, die tatsachlich aufge-
brachte Wassermenge nicht mehr ausreichend sein.
Die Festigkeit der Spleiverbindung und damit die Halt-
barkeit des Garns wirde in diesem Fall ungeniigend
werden. Dies fiihrt zu Fadenbriichen, Stérungen in wei-
teren ProzeRablaufen oder auch zu Qualitadtsminderun-
gen des fertigen Garns. Um diese Nachteile zu vermei-
den, wird die Dosis der aufzubringenden Feuchtigkeits-
menge nach den bekannten Verfahren und Vorrichtun-
gen zwar relativ klein gehalten, sie wird jedoch aus Si-
cherheitsgriinden so reichlich bemessen, dal sie die fiir
eine ausreichende Festigkeit des NaRspleildes erforder-
liche Feuchtigkeitsmenge ganz erheblich Ubertrifft. Ein
Ausschopfen noch vorhandener Spielraume fir Sen-
kungen der aufzubringenden Feuchtigkeitsmenge er-
folgt aus den vorerwahnten Sicherheitsbedenken nicht.
[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenann-
ten Nachteile zu mindern oder zu beseitigen und eine
ausreichende feuchtigkeitsabhangige Festigkeit von
SpleiRverbindungen auch beim Reduzieren der jeweils
aufzubringenden Feuchtigkeitsmenge zu sichern.
[0010] Diese Aufgabe wird durch eine Spulstelle mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Beim Betreiben einer NafispleiReinrichtung
mit nachgeordnetem Garnreiniger steht der Verwen-
dung eines kapazitiven Sensors, wie er zum Beispiel
aus der US 3106762 bekannt ist, entgegen, dal bereits
kleinste Mengen Feuchtigkeit aus Naflispleiverbindun-
gen, die sich im Bereich des kapazitiven Sensors able-
gen, zu signifikanten Verfélschungen des Garnreini-
gungsergebnisses fuhren. Entsprechendes gilt fur den
Einsatz von kombinierten kapazitiven/optischen Senso-
ren, wie sie zum Beispiel aus der EP 0 401 600 A2 be-
kannt sind. Bleibt ein Wassertropfen an einem Sensor
hangen, kommt es zu Fehimessungen oder der Sensor
beziehungsweise der MeRRkopf kann falsch abgeglichen
werden. Anschlielend kann ein Garnnummernalarm
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beim Eintrocknen des Tropfens auftreten. Dies stort die
Produktion und die Garnqualitatsiberwachung. Obwohl
die Feuchtigkeitsmenge in einem NafR3spleil relativ klein
gehalten ist, verandern sich die kapazitiven MeRBwerte
des Fadens durch diese eingebrachte Feuchtigkeits-
menge erheblich und wiirden eine fortlaufende Quali-
tatsiberwachung nachteilig beeinflussen beziehungs-
weise verfalschen. Das flihrt dazu, dafl an Spulstellen
mit NaBspleileinrichtungen Ublicherweise nur optische
Sensoren eingesetzt werden. Der Einsatz von lediglich
optischen Sensoren in Reinigern schrankt jedoch die
Messmaoglichkeiten und damit die Zahl meRbarer Garn-
parameter sowie die Sicherheit der Messergebnisse,
wie sie durch gleichzeitige Auswertung kapazitiver und
optischer MeRwerte erzielbar ist, betrachtlich ein.
[0013] Die Erfindung Gberwindet sowohl das Vorur-
teil, daR kapazitive Sensoren an Faden mit angefeuch-
teten SpleiBverbindungen vermieden werden sollten,
wie auch das Vorurteil, dal® das Anstreben einer ge-
ringstmdglichen Wassermenge zwangslaufig zu Einbu-
Ren in der Sicherung der Garnqualitat fihrt.

[0014] GemalR der Erfindung ist in der Spulstelle
stromab zur Spleileinrichtung ein kapazitiver Sensor
angeordnet, mit dem eine Veranderung des Dielektri-
kums beim Passieren der angefeuchteten SpleilRverbin-
dung detektierbar ist. Der Sensor ist mit einer Auswer-
teeinheit gekoppelt, die bei Unterschreiten eines vor-
gebbaren Schwellwertes der Veranderung ein Signal er-
zeugt. Das erzeugte Signal dient vorzugsweise als Feh-
lersignal. Uber ein Anzeigemittel kann vorteilhaft eine
Fehlermeldung angezeigt werden. In einer bevorzugten
Ausflhrung ist im Fadenlauf ein Reiniger angeordnet,
und das erzeugte Signal 16st einen Reinigerschnitt aus.
Mit einer derartigen Ausbildung der Spulstelle kann eine
unzureichende SpleilRverbindung beseitigt und durch
eine einwandfreie Spleilverbindung ersetzt werden.
[0015] Auf diese Weise werden SpleilRverbindungen,
die nicht oder nicht ausreichend angefeuchtet sind, si-
cher erkannt. Die Verschmutzungsgefahr von Bauteilen
der Spulstelle und der Verbrauch an Spleif¥flissigkeit
wird durch die Reduzierung der aufzubringenden Dosis
der Flussigkeitsmenge gesenkt. Die Beeinflussung oder
die Verfalschung von MelRwerten beziehungsweise der
laufenden  Qualitdtsuiberwachung aufgrund ver-
schmutzter Sensoren kann vermieden werden.

[0016] Ist ein Datenspeicher zur Speicherung der er-
zeugten Signale vorhanden und werden die erzeugten
Signale zur Uberwachung der Funktionsfahigkeit der
Spleieinrichtung herangezogen, kann zusatzlich zur
Behebung von Qualitdtsmangeln, die durch nicht aus-
reichend angefeuchtete Spleilverbindungen hervorge-
rufen werden, auch ein Mangel in der Funktion der
Spleilvorrichtung erkannt und behoben werden. Vor-
zugsweise werden Kriterien fir mangelnde Funktions-
fahigkeit der Spleileinrichtung bestimmt und gespei-
chert. Es werden die erzeugten Signale mit den Kriterien
verglichen und bei Erflllung der Kriterien ein Stérungs-
signal erzeugt.
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[0017] Vorteilhaft sind Mittel zur Reinigung von Bau-
teilen der Spleil3einrichtung vorhanden, und bei Vorlie-
gen eines Stérungssignals wird eine Bauteilreinigung
sowie eine anschlieRende Wiederholung der Spleilver-
bindung aktiviert. Mit dem Abschalten der Spulstelle bei
Vorliegen eines Stérungssignals wird die Erzeugung
weiterer fehlerhafter SpleilRverbindungen vermieden.
[0018] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
das Dielektrikum beim Passieren der Spleiverbindung
gezielt nur im Bereich der SpleiRverbindung detektiert
und geht nichtin eine durchlaufende Massebestimmung
des Fadens ein. Auf diese Weise werden fehlerhafte
Auswertungen insbesondere bezuglich der Masse des
Fadens vermieden. Vorzugsweise ist zuséatzlich zum ka-
pazitiven Sensor ein optischer Sensor vorhanden. Der
kapazitive Sensor nimmt vorteilhaft auch auflerhalb des
Bereiches der SpleiRverbindungen Messungen am Fa-
den vor.

[0019] Mit dem Einsatz eines optischen Sensors zu-
satzlich zum kapazitiven Sensor ist die Bestimmung der
Dichte des Fadens und somit weiterer Garnparameter
durchflhrbar. In einer Kombination von optischem Sen-
sor und kapazitivem Sensor kann ein Sensor die allei-
nige fortlaufende Fadenpriifung ausfiihren, wenn der
andere Sensor voriibergehend zu anderen Zwecken
eingesetzt wird.

[0020] Damit werden die Einsatzmdglichkeiten der
Mefeinrichtung, die Zahl der meRRbaren Garnparameter
sowie die Sicherheit der Messungen erheblich erhéht.
Einer weiteren Sicherung der Garnqualitat dienen vor-
teilhaft Mittel zur Erfassung statistischer Daten Uber die
Gesamt-Spulenqualitdt sowie ein Monitoring-System
zur Anzeige der Ergebnisse.

[0021] Verschmutzungen der Sensoren oder der
Spulstelle allgemein durch von der SpleiRverbindung
abgegebene Feuchtigkeit kénnen vermieden werden,
wenn die in die SpleilRverbindung eingebrachte Flissig-
keitsmenge unter 0,15 ml, insbesondere unter 0,1 ml,
liegt. Der Schwellwert ist kleiner als die Sollmenge. Die
Differenz von Sollmenge und Schwellwert muf® minde-
stens der flr eine ausreichenden Festigkeit der
Spleilkverbindung erforderlichen Wassermenge ent-
sprechen.

[0022] Die Erfindung erlaubt auf einfache Weise, die
sich durch eine Reduzierung der in die Spleiverbin-
dung einzubringenden Feuchtigkeitsmenge ergeben-
den Vorteile einer geringen Feuchtigkeitsmenge bezie-
hungsweise die Minderung von Nachteilen durch eine
zu reichliche Feuchtigkeitsmenge in der Spleiverbin-
dung zu nutzen, ohne die Sicherheit zu gefahrden, eine
ausreichende Haltbarkeit des Fadens und eine ge-
wiinschte Garnqualitat zu erzielen.

[0023] Weitere Einzelheiten der Erfindung sind den
Darstellungen der Figuren entnehmbar.

[0024] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméaRen Spulstelle,
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Fig. 2  eine schematische Darstellung eines Meler-
gebnisses, durch das die Wassermenge im
NaBspleil® angezeigt wird,

Fig. 3  eine schematische Darstellung eines Meler-
gebnisses, durch das eine nicht ausreichende
Wassermenge im NalRspleild angezeigt wird,
Fig. 4 eine weitere schematische Darstellung eines
MeRergebnisses, durch das eine zu grof3e
Wassermenge im Nafspleild angezeigt wird.

[0025] In der in Figur 1 dargestellten Spulstelle wird
ein Faden 1 von einem Spinnkops 2 abgezogen und auf
eine Kreuzspule 3 gewickelt. Der laufende Faden 1 pas-
siert dabei zunachst einen Ballonbegrenzer 4 und eine
Fadenspanneinrichtung 5. AnschlieRend durchlauft der
Faden 1 eine Fadenschneideinrichtung 6, eine
Spleileinrichtung 7, einen Reiniger 8 und eine Fuh-
rungsoése 9. Die Antriebstrommel 10 treibt die Kreuzspu-
le 3 wahrend des Spulvorganges tber Reibschlufd an.
Ein Motor 11 erteilt der Antriebstrommel 10 die Drehbe-
wegung. Der Reiniger 8 weist einen kapazitiven Sensor
13 auf und ist Uber eine Leitung 14 mit der Auswerte-
einrichtung 12 verbunden. In dem in der Fig. 1 darge-
stellten Ausfliihrungsbeispiel ist ein Datenspeicherin die
Auswerteeinrichtung 12 integriert. Die Steuereinrich-
tung 15 ist Gber die Leitung 16 mit dem Motor 11, Gber
die Leitung 17 mit der Auswerteeinrichtung 12 und damit
Uber die Auswerteeinrichtung 12 mit dem Reiniger 8,
Uber die Leitung 18 mit der Spleileinrichtung 7, tiber die
Leitung 19 mit einer Stellvorrichtung 20 und Gber die Lei-
tung 21 mit der Fadenschneideinrichtung 6 verbunden.
Uber die Leitung 22 ist die Steuereinrichtung mit einer
Datenverarbeitungsanlage 23 verbunden, die Mittel zur
Erfassung statistischer Daten Uber die Gesamt-Spulen-
qualitat sowie ein Monitoring-System zur Anzeige der
Ergebnisse aufweist. Die Leitung 28 dient dem Daten-
transfer mit weiteren Einrichtungen zur Steuerung, Da-
tenspeicherung oder Auswertung und der Ansteuerung
von weiteren Elementen der Spulstelle beziehungswei-
se der Spulmaschine.

[0026] Weitere Einzelheiten, beispielsweise des An-
triebs oder der Steuerung, die aus Vereinfachungsgrin-
den und der besseren Ubersichtlichkeit wegen nicht
dargestellt sind, gehen aus dem in der DE 196 50 879
A1 oder anderen oben angefiihrten Druckschriften of-
fenbarten Stand der Technik hervor.

[0027] Eine von der Spleileinrichtung 7 erzeugte
SpleilRverbindung 24 ist mit einer genau dosierten klei-
nen Flussigkeitsmenge beaufschlagt und durchlauft an-
schlieRend den kapazitiven Sensor 13 des Reinigers 8.
Der durch Feuchtigkeit in der Spleiverbindung 24 er-
zeugte MeRwert ist trotz der kleinen Menge an Fllssig-
keit immer noch wesentlich gréRer als der durch die
Masse des Fadens 1 erzeugte MeRwert. Mittels einer
an sich bekannten Langenmessung des auf die Kreuz-
spule 3 aufgewickelten Fadens 1 wird der Zeitpunkt des
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Durchgangs der Spleiverbindung 24 durch den Sensor
13 vorbestimmt und eine zielgerichtete Messung des Di-
elektrikums in einem die SpleiBverbindung 24 umfas-
senden vorbestimmten Abschnitt 29 des Fadens 1
durchgefiihrt. Dabei wird zunachst die Fadenmasse au-
Rerhalb der Spleiverbindung 24, dann die Gesamt-
masse der SpleiRverbindung 24 selbst und die an die
Spleiverbindung 24 anschlieBende Fadenmasse ka-
pazitiv gemessen. Die Feuchtigkeit in der SpeilRverbin-
dung 24 fihrt dabei zu einem deutlichen Ansteigen und
Wiederabfallen des MeRwertes.

[0028] Die Figur 2 zeigt die MeRwerte als Kurvenver-
lauf Gber einer Zeitachser dargestellt. Zu Beginn des
Abschnitts 29 des Fadens 1 am mit dem Bezugszeichen
30 gekennzeichneten Punkt verlauft die Kurve 35 auf
einem niedrigen, durch die Fadenmasse aufRerhalb der
Spleiverbindung 24 erzeugten Niveau mit dem
Melwert D), 31. Die Kurve 35 Uberschreitet den
Schwellwert Dg,, 32 und erreicht ihr Maximum mit dem
Melwert D, 34, wobei die durch den Meliwert D,
34 reprasentierte Feuchtigkeitsmenge etwas Uber dem
Sollwert Dg, 33 fiir die einzubringende Feuchtigkeits-
menge liegt. Der MeRwert D,,,,, 34 kann zum Beispiel
das 40-fache des Wertes Dy, 31 betragen. Am Ende des
Abschnittes 29 am mit dem Bezugszeichen 36 gekenn-
zeichneten Punkt ist die Kurve 35 wieder auf den
MeRwert Dy, 31 abgefallen. Dabei ist die fir eine aus-
reichende Feuchtigkeitsmenge geltende Bedingung

DSW < Dmax

erfullt. Es wird kein Fehlersignal erzeugt.

[0029] Die Auswertung kann alternativ auch derart
durchgefiihrt werden, dal die von der Kurve 35 und dem
Wert Dy, 31 eingeschlossene in der Figur 2 schraffiert
dargestellte Flache 40 als MaR flr die durch den Feuch-
tigkeitsgehalt der Spleiverbindung 24 aufgetretene
Veranderung zugrunde gelegt und mit einem entspre-
chenden Schwellwert verglichen wird. Auch in diesem
Fall wird bei Unterschreiten des entsprechenden
Schwellwertes ein Signal ausgeldst.

[0030] Figur 3 zeigt eine durch die Feuchtigkeitsmen-
ge in der Spleiverbindung 24 hervorgerufene Veran-
derung, deren Wert Dy 37 den Sollwert Dg; 33 nicht
erreicht und auch den vorgegebenen Schwellwert Dgyy
32 unterschreitet. Damit ist

Dsw > Dy

und die flir eine ausreichende Feuchtigkeitsmenge gel-
tende Bedingung

Dsw <Dy

nicht erflllt. Durch die Unterschreitung des Schwellwer-
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tes Dgyy 32 wird ein Signal erzeugt. Das erzeugte Signal
dient als Fehlersignal und kann Uber ein Anzeigemittel,
zum Beispiel Uber den Monitor der Datenverarbeitungs-
anlage 23, als Fehlermeldung angezeigt werden.
[0031] Gleichzeitig oder alternativ wird aufgrund des
erzeugten Signals Uber die Steuereinrichtung 15 die Fa-
denschneideinrichtung 6 angesteuert und ein Reiniger-
schnitt ausgeldst. AnschlieRend wird zwischen den Fa-
denenden erneut eine SpleilRverbindung 24 hergestellt,
die ebenfalls den Sensor 13 durchlauft und Uberprift
wird. Treten zwei oder mehrere aufeinander folgende
Wiederholungen des Spleivorganges auf, wird aus
dem Erreichen einer vorbestimmten Zahl von Wieder-
holungen auf mangelnde Funktionsfahigkeit der
Spleifleinrichtung 7 geschlossen.

[0032] Das Unterschreiten des Schwellwertes der
Veranderung kann eines der Kriterien fir mangelnde
Funktionsfahigkeit sein. Ein anderes Kriterium kann
durch Uberschreiten eines weiteren Schwellwertes be-
stimmt sein. In diesem Fall ist die Wassermenge zu
grof3, und es besteht erhdhte Verschmutzungsgefahr
durch Benetzen von Bauteilen der Spulstelle, insbeson-
dere von MeRkopfen, und anschliefender Staubbin-
dung durch die an den Oberflachen anhaftende Feuch-
tigkeit.

[0033] Eine Uberschreitung eines weiteren vorgege-
benen Schwellwertes Dgyy o 38 durch den Meliwert D
39 der Veranderung ist in der Figur 4 dargestellt. Der
MeRwert Dy; 39 der Veranderung Uberschreitet sowohl
den Schwellwert Dgyy, 32 wie auch den Sollwert Dg 33,
ohne daR dadurch ein Signal ausgelést wird. Das Uber-
schreiten des Schwellwertes Dgyo 38 durch den
MeRwert Dy 39 der Verénderung erzeugt ein Signal, das
als Fehlersignal dient. Damit ist

Dy > Dswo

und die neben der weiter oben angefiihrten Bedingung
Dgw < Dt zusétzlich fur die Begrenzung einer zul&ssi-
gen Feuchtigkeitsmenge in der Spleiverbindung 24
geltende Bedingung

Dy <Dswo

nicht erfillt.

[0034] Gleichzeitig wird aufgrund des erzeugten Si-
gnals auch in diesem Fall Uber die Steuereinrichtung 15
die Fadenschneideinrichtung 6 angesteuert und ein
Reinigerschnitt ausgeldst.

[0035] Unzureichende Spleiverbindungen 24 kon-
nen durch verschiedene Fehler oder Stérungen hervor-
gerufen werden. Wird eine Spleiverbindung 24 als feh-
lerhaft erkannt, kann der Fehler Beispiel dadurch verur-
sacht sein, dal} eine Druckluftleitung in der Spleilein-
richtung 7 verstopft ist. Uber die Steuereinrichtung 15
und die Leitung 19 wird die Stellvorrichtung 20 ange-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

steuert und das Dosierventil 26 so eingestellt, dal’ die
Uber die Druckluftleitung 26 aus einer nicht dargestell-
ten Druckluftquelle Luft mit gegeniiber dem Betriebs-
druck erhdhtem Druck der Spleif3einrichtung 7 zuge-
fihrt und ein Ausblasen mit dem Ziel vorgenommen
wird, etwaige vorhandene Verschmutzungen zu I6sen
und zu entfernen. Alternativ oder zusatzlich kann ein
Reinigen der Wasserzuflihrungsleitung mittels erhéh-
tem Druck durchgefiihrt werden. Erzeugt die anschlie-
3ende Wiederholung des Spleivorganges erneut eine
mangelhafte SpleilRverbindung 24, wird auf einen nicht
automatisch behebbaren Fehler geschlossen, die Spul-
stelle stillgesetzt und ein Stérsignal erzeugt und ange-
zeigt.

[0036] Die Stérung kann des weiteren zum Beispiel
auch dadurch verursacht worden sein, da® der Wasser-
vorrat der Spleil3einrichtung 7 erschoépft ist, weil das
Aufflllen des Wasservorrates behindert oder unterbro-
chen ist.

[0037] Der Reiniger 8 weist neben dem kapazitiven
Sensor 13 einen optischen Sensor 27 auf. Damit wer-
den die Mdéglichkeiten der Messung erheblich vergré-
Rert und Uber einen Abgleich der MeRwerte die Sicher-
heit der MeRergebnisse und der Auswertungen erhoéht.
Nimmt der Reiniger 8 auch auRerhalb des Bereiches der
SpleilRverbindungen 24 Messungen am Faden 1 vor,
kénnen damit Daten Uber die gesamte Spulenreise er-
faldt, statistisch ausgewertet und die Ergebnisse ber
ein Monitoring-System angezeigt werden. Der dem
MeRwert Dy, 31 entsprechende Wert fiir die detektierte
Masse des Fadens 1 auflerhalb des Bereiches der
SpleiBverbindungen 24 ist in den Figuren 2 bis 4 gestri-
chelt als Durchschnittswert angedeutet.

[0038] Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf
die dargestellten Ausflihrungsbeispiele begrenzt. Wei-
tere zusatzliche oder alternative Ausfiihrungen im Rah-
men der Erfindung sind méglich.

Patentanspriiche

1. Spulstelle einer automatischen Spulmaschine, die
eine Spleileinrichtung (7) zur Verbindung der Fa-
denenden nach einer Fadenunterbrechung besitzt
und bei der Flissigkeit, insbesondere Wasser, in
die Spleillverbindung (24) einbringbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB stromab zur Spleil3einrichtung (7) ein kapaziti-
ver Sensor (13) angeordnet ist, mit dem eine Ver-
anderung des Dielektrikums beim Passieren der
angefeuchteten SpleiRverbindung (24) detektierbar
ist und der mit einer Auswerteeinrichtung (12) ge-
koppelt ist, die bei Unterschreiten eines vorgebba-
ren Schwellwertes Dgyy (32) der Verdnderung ein
Signal erzeugt.

2. Spulstelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das erzeugte Signal als Fehlersignal
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dient und ein Anzeigemittel zur Anzeige einer Feh-
lermeldung vorhanden ist.

Spulstelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da im Fadenlauf ein Reiniger (8)
angeordnet ist und das erzeugte Signal einen Rei-
nigerschnitt auslost.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da ein Daten-
speicher zur Speicherung der erzeugten Signale
vorhanden ist und die erzeugten Signale zur Uber-
wachung der Funktionsfahigkeit der Spleil3einrich-
tung (7) herangezogen werden.

Spulstelle nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Kriterien fir mangelnde Funktions-
fahigkeit der Spleieinrichtung (7) bestimmt und
gespeichert sind, dafl die erzeugten Signale mit
den Kriterien verglichen werden und daB bei Erfil-
lung der Kriterien ein Stérungssignal erzeugt wird.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zur Rei-
nigung von Bauteilen der Splei3einrichtung (7) vor-
handen sind und das Vorliegen eines Stérungssi-
gnals eine Bauteilreinigung sowie eine anschlie-
Rende Wiederholung des SpleiRverbindungsvor-
gangs aktiviert.

Spulstelle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB bei Vorliegen eines
Stdrungssignals die Spulstelle zur Wartung abge-
schaltet wird.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Dielektri-
kum beim Passieren der Spleilverbindung (24) ge-
zielt nur im Bereich der SpleiRverbindung (24) de-
tektiert wird.

Spulstelle nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der kapazitive Sensor
(13) auch aul3erhalb des Bereiches der Spleilver-
bindung (24) Messungen am Faden (1) zur Bestim-
mung der Masse vornimmt.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich
zum kapazitiven Sensor (13) ein optischer Sensor
(27) vorhanden ist.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal Mittel zur Er-
fassung statistischer Daten lber die Gesamt-Spu-
lenqualitat sowie ein Monitoring-System zur Anzei-
ge der Ergebnisse vorhanden sind.
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Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR der Sollwert
Dgqy (33) der in die Spleitverbindung (24) einzu-
bringenden Flissigkeitsmenge unter 0,15 ml, ins-
besondere unter 0,1 ml, liegt.

Spulstelle nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Schwell-
wert Dgyy (32) die Verénderung durch eine Flussig-
keitsmenge reprasentiert, die wenigstens 0,02 ml
unter dem Sollwert Dg, (33) der in die Spleillver-
bindung (24) einzubringenden Flissigkeitsmenge
liegt.

Claims

A winding station of an automatic bobbin winding
machine, which has a splicing device (7) for con-
necting the yarn ends after a yarn break and in
which liquid, in particular water, can be introduced
into the spliced joint (24),

characterised in that downstream from the splic-
ing device (7) is disposed a capacitive sensor (13),
with which a change in the dielectric can be detect-
ed as the moistened spliced joint passes through
and which is coupled to an evaluation device (12)
which generates a signal when a predetermined
threshold value Dgyy (32) of the change is not sat-
isfied.

A winding station according to Claim 1,
characterised in that the generated signal serves
as an error signal and a display means is provided
for displaying an error message.

A winding station according to Claim 1 or 2,
characterised in that a cleaning device (8) is dis-
posed in the course of the thread and the generated
signal triggers a cleaning step.

A winding station according to one of the preceding
Claims,

characterised in that a data memory for storing the
generated signals is provided and the generated
signals are used to monitor the operability of the
splicing device (4).

A winding station according to Claim 4,
characterised in that criteria for insufficient oper-
ability of the splicing device (7) are determined and
stored,

in that the generated signals are compared with the
criteria

and in that a fault signal is generated when the cri-
teria are met.

A winding station according to one of the preceding
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Claims,

characterised in that means for cleaning compo-
nents of the splicing device (7) are provided and the
presence of a fault signal activates the cleaning of
the components and also a subsequent repetition
of the spliced joint operation.

A winding station according to one of Claims 1 to 5,
characterised in that the winding station is
switched off for maintenance when there is a fault
signal.

A winding station according to one of the preceding
Claims,

characterised in that the dielectric is detected only
in the area of the spliced joint (24) as the spliced
joint (24) passes through.

A winding station according to one of Claims 1to 7,
characterised in that the capacitive sensor (13) al-
so carries out measurements on the yarn (1) out-
side the area of the spliced joint (24).

A winding station according to one of the preceding
Claims,

characterised in that an optical sensor (27) is pro-
vided in addition to the capacitive sensor (13).

A winding station according to one of the preceding
Claims,

characterised in that means for acquiring statisti-
cal data on the overall winding quality and also a
monitoring system for displaying the results are pro-
vided.

A winding station according to one of the preceding
Claims,
characterised in that the set value Dy (33) of the
volume of liquid to be introduced into the spliced
joint (24) is less than 0.15 ml, in particular less than
0.1 ml.

A winding station according to one of the preceding
Claims,

characterised in that the threshold value Dg,y, (32)
represents the change in a volume of liquid, which
is at least 0.02 ml beneath the set value Dg; (33)
of the volume of liquid to be introduced into the
spliced joint (24).

Revendications

Poste de bobinage d'une machine de bobinage
automatique, qui posséde un dispositif d'épissage
(7) pour raccorder les extrémités de fil aprés une
rupture de fil et dans lequel un liquide, en particulier
de l'eau, peut étre introduit dans le raccordement
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épissé (24),

caractérisé en ce que,

en aval du dispositif d'épissage (7), est dispo-
sé un capteur capacitif (13) avec lequel une varia-
tion du diélectrique peut étre détectée lors du pas-
sage du raccordement épissé (24) humidifié et qui
est couplé a un dispositif d'évaluation (12) qui pro-
duit un signal lors du sous-dépassement d'une va-
leur de seuil Dg,, (32) prédéfinissable de la varia-
tion.

Poste de bobinage selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le signal produit sert de signal d'er-
reur et un moyen d'affichage est présent pour affi-
cher un message d'erreur.

Poste de bobinage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'un nettoyeur (8) est disposé
dans le parcours du fil et le signal produit déclenche
une passe du nettoyeur.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce
qu'une mémoire de données est présente pour mé-
moriser les signaux produits et les signaux produits
sont mis a contribution pour surveiller la capacité
fonctionnelle du dispositif d'épissage (7).

Poste de bobinage selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que des criteres pour une capacité
fonctionnelle insuffisante du dispositif d'épissage
(7) sont déterminés et mémorisés, que les signaux
produits sont comparés aux critéres et qu'un signal
de défaillance est produit si les critéres sont satis-
faits.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
des moyens sont présents pour nettoyer des com-
posants du dispositif d'épissage (7) et I'application
d'un signal de défaillance active un nettoyage de
composants ainsi qu'une répétition subséquente du
processus de raccordement par épissage.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 5, caractérisé en ce que, lors
d'une application d'un signal de défaillance, le poste
de bobinage est mis hors service pour entretien.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le diélectrique lors du passage du raccordement
épissé (24) est détecté de maniére adéquate uni-
quement dans la zone du raccordement épissé
(24).

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 7, caractérisé en ce que le cap-
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teur capacitif (13) procéde également hors de la zo-
ne du raccordement épissé (24), a des mesures sur
le fil (1) afin de déterminer la masse.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce
qu'un capteur optique (27) est présent en plus du
capteur capacitif (13).

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
des moyens pour saisir des données statistiques
sur la qualité entiére des bobines ainsi qu'un systé-
me de contrble pour afficher les résultats, sont pré-
sents.

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la valeur de consigne Dg; (33) de la quantité de
liquide a introduire dans le raccordement épissé
(24) estinférieure a 0,15 ml, en particulier inférieure
a 0,1 ml

Poste de bobinage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la valeur de seuil Dgyy (32) représente la variation
par une quantité de liquide qui est inférieure d'au
moins 0,02 ml & la valeur de consigne Dy (33) de
la quantité de liquide a introduire dans le raccorde-
ment épissé (24).
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