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69 Verfahren zum Schiren eines Schiirbandes auf einer Konusschirmaschine sowie Konusschiirmaschine
zur Ausfiihrung des Verfahrens.

@ Um einen automatischen Schérbetrieb zu ermdgli-
chen, ohne die Zunahme des Wickelauftrags abtasten
zu miissen, wird die Rotation der Schirtrommel (2) und
der Fadenlauf automatisch fortlaufend gemessen, aus den
Messergebnissen auf das Anwachsen der auf der Schir-
trommel (2) befindlichen Wicklung und unter Beriicksich-
tigung des Konuswinkels auf den Supportvorschub
geschlossen, und der so ermittelte Supportvorschub auto-
matisch vom Schérsupport (4) in Richtung des Pfeils (23)
abgefahren. Hierzu besitzt die Konusschirmaschine (1)
fortlaufend automatisch messende Messvorrichtungen (14,
17) fiir die Rotation der Schirtrommel und den Fadenlauf.
Die Messvorrichtungen sind an einen Rechner (20) ange-
schlossen, der eine Wirkverbindung (21) zu einer Vor-
schubvorrichtung (5) des Schirsupports (4) besitzt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Schéren eines Schirbandes auf einer
Konusschirmaschine, die einen parallel zur Schirtrommel-
achse verfahrbaren Schirsupport aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotation der Schirtrommel und die auflau-
fende Fadenldnge oder die Fadenlaufgeschwindigkeit auto-
matisch fortlaufend gemessen werden, aus den Messergebnis-
sen auf das Anwachsen der auf der Schirtrommel befindli-
chen Wicklung und unter Beriicksichtigung des Konuswin-
kels auf den Supportvorschub geschlossen, und der so ermit-
telte Supportvorschub automatisch vom Schirsupport abge-
fahren wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des Schérens die auf den Drehwinkel ¢ der
Schirtrommel bezogene auflaufende Schirbandlidnge 1 lau-

fend gemessen, aus dem Messergebnissen auf das Anwachsen

des Radius r der auf der Schirtrommel befindlichen Wick-
lung geschlossen, unter Beriicksichtigung des Konuswinkels
der Supportvorschub automatisch errechnet und der Schir-
support dem errechneten Supportvorschub entsprechend
automatisch verstellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des Schirens die Winkelgeschwindigkeit o der
Schirtrommel und die Scharbandgeschwindigkeit v laufend
gemessen, aus den Messergebnissen auf das Anwachsen des
Radius r der auf der Schirtrommel befindlichen Wicklung
geschlossen, unter Beriicksichtigung des Konuswinkels der
Supportvorschub automatisch errechnet und der Schirsup-
port dem errechneten Supportvorschub entsprechend auto-
matisch verstellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus den Messergebnissen auf den Mittelwert
des Fadenauftrags geschlossen und demgemiss unter Beriick-
sichtigung des Konuswinkels ein gemittelter Wert des Sup-
portvorschubs automatisch errechnet wird.

5. Konusschérmaschine zur Ausfithrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass die Konusschirmaschine (1; 1a) fortlaufend automatisch

messende Messvorrichtungen (14, 17; 24, 25) fiir

a) die Rotation der Schirtrommel (2) und

b) die auflaufende Fadenlidnge oder die Fadenlaufge-
schwindigkeit
besitzt, die an einen aus den Messdaten

a) das Anwachsen des Radius r - gleichbedeutend mit
dem Fadenauftrag -,

b) unter Beriicksichtigung des Konuswinkels o den Sup-
portvorschub
fortlaufend automatisch errechnenden Rechner (20) ange-
schlossen sind, der eine Wirkverbindung (21) zu einer Vor-
schubvorrichtung (5) des Schirsupports (4) besitzt.

6. Konusschdrmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Messvorrichtungen eine den
Drehwinkel ¢ der Schirtrommel (2) pro Zeiteinheit messende
Drehwinkelmessvorrichtung (14) und eine andere Messvor-
richtung eine die auflaufende Schirbandlinge pro Zeiteinheit
messende Schirbandldngenmessvorrichtung (17) ist.

7. Konusschdrmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Messvorrichtungen eine der
Schirtrommel (2) zugeordnete Winkelgeschwindigkeitsmess-
vorrichtung (24) und eine andere Messvorrichtung einer
Scharbandgeschwindigkeitsmessvorrichtung (25) ist.

BESCHREIBUNG
7 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schiren eines
Schérbandes auf einer Konusschirmaschine, die einen paral-

lel zur Schirtrommelachse verfahrbaren Schirsupport auf-
weist. Sie betrifft ausserdem eine Konusschirmaschine zur
Ausfithrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, bei Konusschirmaschinen den Support-

5 vorschub nach dem vorgegebenen Konuswinkel zu steuern.
Wenn dabei der Schérsupport beziehungsweise das mit dem
Schérsupport verbundene Schirblatt, das die Fadenschar lei-
tet, genau gefiihrt werden soll, muss die Auftragshohe des
Garns bekannt sein. Eine exakte Vorabbestimmung der jewei-

10 ligen Auftragshéhe einer Garnsorte ist nicht méglich. Des-
halb ist die Berechnung des Supportvorschubs vor dem
Schérprozess ungenau. Wahrend des Schirens ist meist eine
Korrektur von Hand notwendig. Diese Korrektur ist von der
Erfahrung des Schérpersonals abhingig.

15 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Schérpro-
zess zwangsldufig und selbsstiitig so zu steuern, dass er vom
Geschick und der Aufmerksamkeit des Bedienungspersonals
unabhéngig wird.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung durch ein Ver-

20 fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Weitere
Ausgestaltungen des erfindungsgeméissen Verfahrens sind in
den abhingigen Patentanspriichen 2 bis 4 beschrieben. Eine
neue Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens ist durch
die Merkmale des Anspruchs 5 gekennzeichnet. Vorteilhafte

25 Ausgestaltungen sind in den weiteren abhingigen Patentan-
spriichen 6 und 7 beschrieben.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe-
sondere darin, dass der Schirvorgang véllig selbsttitig
ablduft und die bisher recht ungenaue manuelle Auftragsho-

30 henbestimmung, die nachfolgende manuelle Berechnung des
Supportvorschubs und die bisher meist erforderlichen Nach-
korrekturen entfallen. Ausserdem wird die Bestimmung der
Auftragshohe von Schwierigkeiten befreit, die sich aus einer
unrunden Schirtrommel, aus Vibrationen wihrend des Schi-

35 rens und aus unrundem, welligem, riefigem Wickelaufbau -
ergeben.

Statt einer difekten Wickelabtastung wird jetzt das
Anwachsen des Radius r der auf der Schiirtrommel befindli-
chen Wicklung - gleichbedeutend mit dem Fadenauftrag —

40 aus der fortlaufenden Messung der Rotation der Schértrom-
mel und des Fadenlaufs ermittelt. Wird zum Beispiel der
Drehwinkel ¢ der Schirtrommel und die auflaufende Schir-
bandlidnge 1 gemessen, so ergibt sich der Radius r der auf der
Schirtrommel befindlichen Wicklung nach der Formel
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Der Supportvorschub ergibt sich dann nach der Formel

Ar
tgo

55 Beider fortlaufenden Messung kann es sich um eine ste-

tige, aber auch alternativ um eine unstetige Messung handeln.
Wichtig ist, dass fortlaufend gemessen wird. Da bei jeder
Schirtrommelumdrehung ein maximaler Fadenauftrag von
etwa Fadenstérke entsteht, ist es im allgemeinen ausreichend,

0 die Messzeitpunkte etwa nach dem Takt der Trommelumdre-

hungen aufeinander folgen zu lassen. Dies soll aber keine das
Patentbegehren einschriinkende Vorschrift, sondern lediglich
eine beispielhafte Angabe sein.

Alternativ kann zum Beispiel auch die Winkelgeschwin-

g5 digkeit v der Schirtrommel und die Schirbandgeschwindig-

keit v laufend gemessen werden. Aus diesen Messergebnissen
kann dann auf den Radius r geschlossen werden nach der
Formel
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Der Supportvorschub errechnet sich wie beim ersten Bei-
spiel nach der Formel
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Der Ausdruck o steht fiir den Konuswinkel.

In den Zeichnungen sind Ausfithrungsbeispiele der Erfin-
dung dargestellt. Anhand dieser Ausfiihrungsbeispiele wird
die Erfindung noch niher beschrieben und erldutert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht von oben auf eine
Konusschirmaschine. Zugleich ist das Schaltschema der
erfindungsgemissen Vorrichtung angegeben.

Fig. 2 zeigt Einzelheiten der Schirtrommel.

Fig. 3 zeigt schematisch eine teilweise Seitenansicht der
Konusschirmaschine nach Fig. 1.

Fig. 4 zeigt in der Ansicht von oben schematisch eine
alternative Ausfithrung der Konusschdrmaschine.

Fig. 1 zeigt von der insgesamt mit 1 bezeichneten Konus-
scharmaschine eine Schértrommel 2, die zylindrisch ausgebil-
det ist und an einem Ende einen Schirkonus 3 aufweist. Vor
der Schirtrommel 2 befindet sich ein Schérsupport 4, der mit
einer Vorschubvorrichtung 5 versehen ist. Die Vorschubvor-
richtung 5 besitzt einen Antriebsmotor 6 und ein nachgeschal-
tetes Ubersetzungsgetnebe 7, das eine Spindel 8 antreibt. Die
Spindel 8 greift in eine hier nicht dargestellte, mit dem Schér-
support 4 verbundene Spindelmutter ein. Am hinteren Ende
ist die Spindel 8 in einem Lager 9 gelagert.

Der Schirsupport 4 trigt eine Messwalze 10, die gemiss
Fig. 3 von der aufzuwickelnden Fadenschar 11 {iber einen
Teil ihres Umfangs umschlungen ist. Der Schérsupport 4 tragt
ausserdem einen Streichriegel 12, der ebenfalls iiber einen
Teil seines Umfangs von der Fadenschar 11 umschlungen ist.
An der Fadenzulaufseite befindet sich am Schirsupport 4 ein
kammartig gestaltetes Schirblatt 13.

Der Schirtrommel 2 ist eine Drehwinkelmessvorrich-
tung 14 zugeordnet. Sie besteht aus einem Impulsgeber 15
und einem Impulsaufnehmer 16. Dem Schérsupport 4 ist eine
Schirbandlihgenmessvorrichtung 17 zugeordnet, die mit der

Messwalze 10 verbunden ist. Die Messwalze 10 ist in Lingen- -

einheiten der zulaufenden Fadenschar bezichungsweise des
zulaufenden Schirbandes geeicht. Der Impulsaufnehmer 16
ist tiber eine Leitung 18 und die Schirbandldangenmessvor-

richtung 17 iiber eine Leitung 19 an einen Rechner 20 ange-
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schlossen. Der Rechner 20 besitzt eine Wirkverbindung 21 zur 5,

Vorschubvorrichtung 5.

Bei dem Rechner 20 soll es sich bei dem vorliegendem
Ausfiihrungsbeispiel um einen programmierbaren Mikropro-
zessor handeln. Er ist in der Lage, nach Programm einfache
Rechenoperationen durchzufiihren, Messdaten zu verarbeiten
und Steuerbefehle auszugeben.

Die Drehwinkelmessvorrichtung 14 misst je nach Betrach-
tungsweise den Drehwinkel ¢ (Fig. 3) der Schirtrommel 2 pro
Zeiteinheit beziehungsweise den Zeitabschnitt pro Drehwin-
kel. Da der Impulsaufnehmer 16 bei jeder Umdrehung der
Schirtrommel 2 einen Impuls aufnimmt und weiterleitet, han-
delt es sich bei der Drehwinkelmessvorrichtung 14 um eine
Messvorrichtung, die den Drehwinkel 27 rad pro variabler,
durch die Drehzahl der Schirtrommel 2 bestimmter Zeitein-
heit misst. Die vom Impulsaufnehmer 16 aufgenommenen
und tiber die Leitung 18 weitergeleiteten Impulse dienen
zugleich als Taktsignale fiir die Scharbandlingenmessvorrich-
tung 17. Die Schirbandldngenmessvorrichtung 17 ermittelt
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die jeweils zum Drehwinkel ¢ (Fig. 3) gehorende Schirband-
linge 1. Der Rechner 20 ermittelt nun nach der Formel

3
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den Radius und durch Vergleich mit dem zuvor ermittelten
Radius die Auftragszunahme beziehungsweise Radienzu-
nahme Ar. Da der Konuswinkel o feststeht, ist auch tgo eine
Konstante. Der Rechner 20 errechnet nun den gemiss Fig. 2
zu Ar gehdrenden Supportvorschub s, der das Anwachsen der
Wicklung 22 exakt beriicksichtigen soll, nach der Formel

Ar
tgo

Uber die Wirkverbindung 21 kann der Rechner 20 nun
einen dem errechneten Supportvorschub entsprechenden
Steuerbefehl an die Vorschubvorrichtung 5 geben. Das kann
zum Beispiel durch eine dem Supportvorschub proportionale
Impulskette geschehen, die den zum Beispiel als Schrittmotor
ausgebildeten Antriebsmotor 6 ansteuert. Dementsprechend
wird die Spindel 8 gedreht und der Scharsupport 4 in Rich-
tung des Pfeils 23 weiterbewegt.

Bei dem alternativen Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
nach Fig. 4 ist an die Welle 26 der Schirtrommel 2 eine Win-
kelgeschwindigkeitsmessvorrichtung 24 angeschlossen. Die
Winkelgeschwindigkeitsmessvorrichtung 24 ist durch eine
Leitung 27 mit dem Rechner 20 verbunden. Der Schirsup-
port 4 besitzt eine Schirbandgeschwindigkeitsmessvorrich-
tung 25, die durch eine Leitung 28 ebenfalls mit dem Rech-
ner 20 verbunden ist. Die Schirbandgeschwindigkeitsmess-
vorrichtung 25 ist ihrerseits mit der Messwalze 10 verbunden.
Im iibrigen ist die hier insgesamt mit 1a bezeichnete Konus-
schidrmaschine genauso ausgebildet wie die Konusschiarma-
schine nach Fig. 1.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wird laufend die Schar-
bandgeschwindigkeit v gemessen und das Messergebnis an
den Rechner 20 weitergeleitet. Zugleich wird laufend die
Winkelgeschwindigkeit der Schirtrommel 2 gemessen und
das Messergebnis ebenfalls an den Rechner 20 weitergeleitet.
Abweichend vom ersten Ausfithrungsbeispiel errechnet der
Rechner 20 hier den Radius nach der Formel

el<

Im tibrigen arbeitet der Rechner 20 hier wie bei dem
ersten Ausfithrungsbeispiel, wobei zu bemerken ist, dass die
Messwertaufnahme vorteilhaft stetig sein kann, damit auch
die Moglichkeit gegeben ist, einen stetigen Supportvorschub
zu bewirken.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschrie-
‘benen Ausfithrungsbeispiele beschrinkt. :

Der Begriff «Rechner» soll zum Beispiel alle fiir die
erwihnten Verkniipfungen, Berechnungen, Messdatenerfas-
sungen und die Steuerbefehlsausgabe geeigneten Vorrichtun-
gen elektrischer und mechanischer Art mit einschliessen. Die
Formeln und Rechenvorschriften wurden nur beispielsweise
erwihnt. ]

Der Rechner kann einen Speicher fiir den Supportvor-
schub oder den Mittelwert des Supportvorschubs je Schér-
trommelumdrehung enthalten. Der Speicherinhalt kann
jeweils beim Schiren von Folgebindern abgerufen werden,
damit jedes Folgeband nach den beim Schiren des ersten
Bandes gewonnenen Daten geschieht und die Wicklung
dadurch einen-homogeneren Aufbau erhélt.
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Alternativ kann aus den Messergebnissen, also entweder schnitte oder kiirzere oder lingere Abschnitte der auflaufen-
aus der auf den Drehwinkel der Schirtrommel bezogenen den Fadenldnge, pro Trommelumdrehung oder iiber mehrere
auflaufenden Schirbandlénge oder aus der auf die Winkelge-  Trommelumdrehungen erfolgen. Auch eine laufende Korrek-
schwindigkeit der Schirtrommel bezogenen Schirbandge- tur bereits durchgefiihrter Mittelwertbildungen kann erfolgen,
schwindigkeit, auf den Mittelwert des Fadenauftrags - gleich- 5 zum Beispiel dadurch, dass die Messwerte laufend addiert
bedeutend mit dem Mittelwert der Wicklungszunahme - werden und die addierten Messwerte dann als Grundlage fiir
geschlossen werden. Demgemiss kann dann unter Beriick- eine neue Mittelwertbildung dienen. Hierdurch wird eine
sichtigung des Konuswinkels ein gemittelter Wert des Sup- Vergleichmissigung des Supportvorschubs und ein gleich-
portvorschubs automatisch errechnet werden. Die Mittelwert-  méssigerer Wicklungsaufbau erzielt.
bildung kann sténdig iiber kiirzere oder lidngere Zeitab- 10
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