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&9 Verfahren und Vorrichtung zum Sortieren von Spinnkérpern auf Spinnmaschinen.

@ Spinnereimaschinen weisen zum Abtransport der
fertig gesponnenen Spinnkérper (15) Transportanlagen
(11) auf, die die Spinnkérper auf ein Transportband (12,
33) Ubernehmen und einem Behalter (18) zufiihren.

Ferner kénnen Spinnereimaschinen mit Fadenwéchter
(3, 34) ausgeristet sein, die die Spinnstellen (2) beziig-
lich Fadenbriichen abtasten und entsprechende Daten an
ein Auswertegerat (8) liefern. Dort wird jedem Spinnkdrper
(15) die ihm zugehérende Fadenbruchzahl und Faden-
bruch-Stilistandszeit zugeordnet, gespeichert und auf Ab-
ruf ausgedruckt.

Die Erfindung benitzt nun diese Speicherwerte dazu,
die in vorgegebener Reihenfoige abtransportierten Spinn-
kérper (15) iiber eine Sortierweiche (17) zu fihren, die
vom Auswertegerét (8) derart steuerbar ist, daB die Spinn-
kérper (15) entsprechend ihrer Fadenbruchzahl und -Still-
standszeit sortiert, d. h. in verschiedene Behilter (18) ab-
gelegt werden. So kann bereits eine Qualitatswahl der
Spinnkorper getroffen werden, indem beispielsweise alle
mit null Fadenbriichen mit gleicher Garnlange produziert
als einwandfrei beurteilt und direkt weiterverwendet werden
kénnen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Sortieren von Spinnkdrpern in bezug auf deren Faden-
bruchzahl und/oder in bezug auf die Lidnge des in diesen

enthaltenen Spinnproduktes.

Die fortschreitende Automatisierung der beim Spinnprozess
anfallenden Arbeitsvorginge hat dazu gefilhrt, dass auch das
Ausstossen der fertigen Spinnkdrper und das Aufstecken lee-
rer Hillsen selbsttdtig erfolgt. Als Spinnkdrper werden so-
wohl die auf Ringspinnmaschinen gebildeten Spulen, als auch
die auf OE-Maschinen erzeugten Kreuzspulen bezeichnet. Die
vollen SpinnkOrper werden von den Spinnstellen abgehoben und
auf ein Forderband einer Transportanlage iUbertragen. Eine
solche Transportanlage flir Ringspinnmaschinen ist beispiels-
weise in der Dofferanlage gemiss CH-PS 556.404 beschrieben.
Dabei werden die SpinnkSrper genau in der gleichen Reihen-
folge abgesetzt, wie sie auf der Spinnbank angeordnet waren.
Nach dem Absetzen der Spinnkdrper auf das Forderband wird
letzteres in Bewegung gesetzt und die Spinnkdrper fallen in
einen Beh8lter hinein. Qualit&dtsbewusste Spinnereibetriebe
fordern das Spinnpersonal auf, fadenbruchbehaftete Spinnkor-
per auszuscheiden, denn bekanntlich fihren dieselben in den

nachfolgenden Produktionsstufen zu Ablaufschwierigkeiten.
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Des weiteren sind Spinnmaschinen mit einem Fadenbruchdetek-
tor ausgeriistet. Dieser besteht beispielsweise in der Ring-
spinnerei aus einem die Spinnstellen abschreitenden Sensor
oder in der OE-Spinnerei aus einem, an jeder Spinnstelle
eingebauten elektromechanischen Fadenfiihler, der an ein
zentrales Auswertegerdt meldet, wenn eine Spinnstelle einen
Fadenbruch aufweist. In dem Auswertegerit werden die betref-
fenden Spinnstellen identifiziert und sowohl die Lage der
SpinnkSrper ‘als auch die ihnen zugeordneten Fadenbruchzahlen
und Fadenbruchdauvern (Stillstandszeiten) in Form von Daten
gespeichert. Die Fadenbruchzahl ist ein Mass fiir die Gesrn-
Qualitédt und die Fadenbruchdauer ein Mass filir die Garnlinge
des entsprechenden produzierten Spinnkdrpers.

Zweck der Erfindung ist der, dass diese gespeicherten Daten
dazu beniitzt werden, dass die Spinnkdrper anlidsslich ihrer
Ablage durch die Transportanlage entsprechend der in jedem
Spinnkdrper enthaltenen Anzahl Fadenbriiche oder aber entspre-
chend der Summe der fiir jeden Spinnk@rper ermittelten Still-
standszeiten sortiert werden. Diese Sortierﬁng besteht in
einer Zuordnung der Spinnkdrper zu mindestens zwei Klassen.
Wird die in einem Spinnkdrper enthaltene Fadenbruchzahl aus-
gewertet, so ist diese ein Mass fiir die Qualitdt des Spinn-

produktes: die Klassen kOnnen also so gewdhlt werden, dass
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eine erste GUteklasse mit einer tolerierbaren Fadenbruch-
zahl und mindestens eine weitere Glteklasse mit hdherer

PFadenbruchzahl bestimmt wird.

Die Summe der Stillstandszeiten kann hingegen als Mass fiir
die auf dem Spinnkdrper enthaltene ILinge des Spinnproduktes
bewertet werden. Ein Spinnkdrper, der widhrend seines Aufbaus
iberhaupt keine Stillstandszeit aufwies, enthilt die maximal
mogliche Lange, wdhrend alle iUbrigen SpinnkSrper entsprechend
den wdhrend ihres Aufbaus aufgetretenen Stillstandszeiten
weniger Linge enthalten. Dabei ist vorausgesetzt, dass alle
Spinnkdrper gleichzeitig angesetzt und wieder gleichzeitig
abgenommen werden. Es kann somit eine Klasse mit einer opti-
malen Linge des Spinnproduktes und mindestens eine weitere

Klasse mit weniger L&nge gebildet werden.

Die Erfindung betrifft demnach ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Sortieren von Spinnkdrpern auf Spinnmaschinen ent-

sprechend den in den Anspriichen getroffenen Ausgestaltungen.
Die durch die Erfindung mdgliche Sortierung der vollen Spinn-

kOrper bietet dem Spinner eine Reihe von Vorteilen. Er kann

beispielsweise simtliche Spinnkdrper erfassen, die keinen Fa-
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denbruch enthalten. Diese sind somit von einwandfreier Qua-
1itdt und weisen zudem durchwegs die gleiche Lange von Garn
auf. Sie kOnnen also direkt ohne weitere Ueberpriifung der

Weiterverarbeitung zugefihrt werden.

Ob die dabei ausgeschiedenen SpinnkSrper mit einem und mehr
Fadenbriichen gesamthaft zur Ueberpriifung zuriickbehalten oder
in weitere Klassen mit geringer Anzahl Fadenbriiche (beispiels-—
welse bis 3)‘oder erhdhter Anzahl Fadenbriiche (beispielsweise
vier und mehr) unterteilt und gegebenenfalls alé schlechtere
Qualitdt verwendet werden sollen, ist eine Frage der Oekono-
mie des Spinnereibetriebes, kann aber mit der erfindungsgemis-

sen Vorrichtung nach Wunsch realisiert werden.

. -

Anhand der Beschreibung und der Figuren werden Ausfithrungs-

beispiele ndher erléuteft. Dabei zeigt

Fig. 1 beispielsweise die Anwendung an einer Ringspinnmaschi-
ne, schematische Teile einer Spinnmaschine mit Spinn-
kOrperabnahmeeinrichtung,

Fig. 2 eine Sortierweiche fﬁr_zwei Gliteklassen,

Fig. 3, 4 und 5 eine Sortierweiche fiir drei Giteklassen in
je einer der drei mdglichen Dosierstellungen,

Fig. 6 beispielsweise die Anwendung an einer OE-Spinnmaschine.
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Gemdss Fig. 1 ist eine Spinnmaschine 1 mit den fir die Er-
lsuterung der Erfindung wesentlichen Teilen gezeigt. Die
Spinnstellen 2 werden beispielsweise in der Ringspinnerei
von einem Vorgarn Uber je ein Streckwerk und je einen Spinn-
ring mit Liufer mit Garn vollgewickelt. Ausserdem weist die
Spinnmaschine 1 eine Fadeniiberwachung auf, die aus einem
Fadenwdchter 3 und einem Auswertegertét 8 besteht. Der Fa-
denwdchter 3 wird mittels eines Zugorgans 4 lings einer
Laufschiene 5 an den Spinnstellen 2 vorbeigéfuhrt. Dabei
fihlt er bei jeder Spinnstelle ab, ob ein Faden ordnungsge-
mass gesponnen wird oder ob infolge eines Fadenbruches die
Fadenerzeugung ausgesetzt hat. Das entpsrechende elektrische
Signal wird beispielsweise an der als Stromabnehmer 6 ausge-
bildeten Umlenkrolle abgenommen und iiber eine Verbindungslei-
tung 7 dem Auswertegerét'B zugefihrt. Fadenwdchter 3, Zugor-
gan 4, Stromabnehmer 6 und Mittel zur Bildung des Fadenlauf-
signals sind beispielsweise in der CH-PS 601.093 beschrieben.
Ferner offenbart das CH-Patentgesuch Nr. 361/78 eine vorteil-
hafte Ausbildung des Zugorgans 4 und des Stromabnehmers 6,

so dass hier nicht weiter auf diese Einzelheiten eingegangen

wird.

Im Auswertegerit 8 werden die Fadenlaufsignale, die vom Faden-
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widchter 3 beim Hin- und Hergang aufgenommen werden, ver—
arbeitet und beispielsweise periodisch oder auf Abruf aus-
gedruckt. Dabei ist jede Spinnstelle einzeln aufgefiihrt und
ihr Verhalten in bezug auf Fadenbruch-Anzahl und -Dauver ge-

speichert.

Neuzeitliche Spinnmaschinen sind nun mit einer Transportan-—
lage 11 ausgeriistet. Deren Zﬂéck besteht darin, die vollen
SpinnkSrper von den Spinnstellen zu libernehmen und in einem
Sammelbehdlter zu befdrdern. In einer speziellen Ausfithrungs-
form werden nun die SpinnkOrper - die alle zur gleichen Zeit
voll sind - durch eine (nicht jgezeigte) Vorrichtung von den
Spinnstellen abgehoben ﬁﬁa auf ein Transportband 12 ibertra-
gen. Somit befinden sich die. SpinnkSrper 15 in der genau glei-
chen Reihenfolge auf dem Transportband 12, wie sie vorher auf

der Ringbank der Spinnmaschine angeordnet waren.

Nachdem die SpinnkSrper auf dem Transportband 12 aufgesetzt
sind, beginnt sich das Transportband in Pfeilrichtung zu be-
wegen. Dabel wandern die SpinnkOrper 15 der Maschine entlang

und fallen am Maschinenende in einen Behdlter 18.

Erfindungsgeméss ist nun zwischen dem Transportband 12 und
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dem Behdlter 18 eine Sortierweiche 17 angeordnet, wobei
der Beh8lter vorzugsweise in einzelne Kammern unterteilt

ist.

Da im Auswertegerdt 8 die Fadenbruchhiufigkeit und -Still-
standsdauver fiir jeden SpinnkOrper 15 gespeichert und die
Reihenfolge der Kdrper gegeben ist, ist das Auswertegeridt
in der Lage, die BSortierweiche 17 derart zu steuern, dass
SpinnkSrper mit vorgegebenen Fadenbruchhiufigkeiten und
~Stillstandszeiten in fiir sie vorgesehene Kammern des Be-

hdlters 18 fallen.

Spinnkdrper, die ohne Fadenbruch gesponnen worden sind, wel-
sen durchwegs eine bestimmte, immer gleiche Fadenlinge auf,
whrend alle SpinnkOrper, die widhrend ihrer Bildung einen
oder mehrere Fadenbriiche aufwiesen, eine geringere Garnlinge

enthalten und entsprechend qualitativ minderwertig sind.

Mit der Sortierung der Spinnkdrper nach deren Fadenbruchzahl
ist es somit mbglich, die einwandfreien Spinnkdrper bereits
beim Sammeln in einen Beh#dlter zusammenzufassen und die man-

gelhaften Spinnkdrper auszuscheiden.
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In einer ersten Ausgestaltung der'Erfindung konnen die

mit Fadenbriichen ausgeschiedenen SpinnkSrper weiter in Klas-
sen unterteilt werden, wobei beispielsweise ein zwelter Be-
reich mit tolerierbaref Fadenbruchzahl und/oder Stillstands-
zelt wdhlbar ist. Die Bereichswahl und eine entsprechende Um-
stellung der Sortierweiche 17 erfolgt dadurch, dass im Aus-
wertegerdt 18 die gespeicherten Daten entsprechend auf das

Steuverkabel 19 gegeben werden.

Die Figuren 2 bis 5 zeigen Beispiele von Sortierweichen fiir
den vorgesehenen Zweck. Fig. 2 zeigt eine Zweikammerweiche.
Der Behdlter 18 weist eine Scheidewand 22 auf, an der eine
Weichenzunge 21 angelenkt ist. Diese ist mit einer Schubstan-
ge 23 verbunden, die durch einen Elektromagnet 24 bewegbar
ist. Im Ruhezustand - so lange am Steuerkabel 19 keine Span-
nung anliegt - béfindet sich die Weichenzunge 21 in ihrer lin-
ken Stellung, so dass die anfallenden Spinnkdrper 15 in die
rechte Kammer gelenkt werden. Meldet nun das Auswertegerit 8
die Ankunft eines fehlerhaften Spinnkﬁrperé, wird der Elektro-
magnet 24 durch einen Stromfluss im Steuerkabel 19 erregt und
die Schubstange'23 schﬁenkt die Weichenzunge 21 nach rechts.
Somit gelangen die fehlerhaften SpinnkSrper in die linke Kam-—

mexr.
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Fig. 3 bis 5 zeigen einen Behdlter 18 mit zwei Scheidewdn-
den 26, 28, die an den Weichenzungen 25, 27 angelenkt sind.
Jede derselben ist mittels einer Schubstange 30, %2 mit einem
Elektromagneten 29, 31 betdtigbar. Die Elektromagnete steheﬁ
Uber das Steuerkabel 19 mit den Adern a, b und c mit dem
Avswertegerdt 3 in Verbindung. In Fig. 3 sind beide Weichen-
zungen in senkrechter Stellung, so dass die SpinnkGrper 15
in die mittlere Kammer fallen. In Fig. 4 ist die Weichenzun-
ge 27 nach links geschwenkt, indem das Aderpaar a, b einen
Stromimpuls erhalten hat; die Spinnktrper 15 fallen in die
rechte Kammer. In Fig. 5 dagegen ist die Weichenzunge 25 in-
folge eines Stromimpulses auf dem Aderpaar a, c nach rechts
abgelenkt und die Spinnkdrper 15 fallen in die linke Behdlter-
kammer. Entsprechend der Verbindung der Adern a, b und c des‘r
teuerkabels 19 im Auswertegerit 8 entspricht die mittlere
Kgmmer der einwandfrien Qualitdt, die linke Kammer einer
verminderten und die rechte Kammer einer nicht tolerierbaren

Zahl von Fadenbriichen in jedem SpinnkOrper.

D=s erfindungsgemisse Verfahren l&dsst es auch zu, noch mehr
als nur drei Klassen zu bilden; es ist nur eine Frage der
Wirtschaftlichkeit, ob eine weitergehende Unterteilung von
Vorteil ist. Apparatemissig besteht keine Schwierigkeit, die

Klassenzahl beliebig zu vergrdssern.
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Selbstverstindlich sind auch andere Systeme fir die Lenkung
der herabfallenden SpinnkOrper in verschiedene Beh#lter denk-
bar. Sie beruhen aber durchwegs auf dem gléiéhen Prinzip,
dass die gespeicherten Fadenbruch&aten fir die Auswahl der

betreffenden Klassen herangezogen werden kdnnen.

Fig. 6 zeigt schliesslich die Anwendung des erfindungsge-
m8ssen Verfahrens an einer OE-Spinnmaschine. Gegeniiber dem
Ausfﬁhrungsbeisﬁiel der Fig. 1 bestehen folgende Unterschie-
de, die aber das Wesentliche des Verfahrens nicht beeintridch-
tigen: ‘ )

- Die Transportanlage 33 fiir die SpinnkSrper ;5 befindet
sich iber der Spingmaschine, da die Richtung des Spinnpro-
zesses von unten nach obgn verliuft und die SpinnkSrper 15.
oben an der Maschine aufgebaut werden;

- fir jede Spinnstelle ist ein Fadenwichter 34 vorgesehen, .
so0 dass dauernd alle Spinnstellen iiberwacht werden. Dadurch
werden die Stillstandszeiten sehr genau erfasst. Dabei ist
jeder FadenwBchter 34 mit dem Ausﬁertegerét verbunden. Es
ist aber auch mdglich, die Ausgangslei_tungen mehrerer Fa-
denwdchter in einem Multiplexer zu vereinigen und im Aus-

wertegerdt 8 nur noch die Signale des Multiplexers zu spei-

chern und auszuwerten.

4 79 14
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Weitere Einzelheiten der Of-Spinnmaschine werden als bpekannt
vorausgesetzt, so dass hier nicht darauf eingetreten wird.
Die Sortierweiche 17 und der Behdlter 18 konnen gleich auf-

gebaut sein, wie dies anhand der Fig. 1 beschrieben worden

ist.

4 79 14
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Sortieren von Spinnkdrpern éuf Spinn-
maschinen, die sowohl mit Fadenbruchdetektoren und zu-
gehOrigen Speichern fiir die Feststellung der Anzahl Fa-
denbriiche und/oder der Dauer der Stillstdnde der Spinn-
korper, als auch mit Transportanlagen fiir die Weiter-
befdrderung der Spinnkdrper ausgeristet sind, dadurch
gekennzeichnet, dass der Transportanlage (11; 33) min-
destens eine Sortierweiche (17) zugeordnet wird, die
beim seriellen Ausstoss der Spinnkdrper (15) entspre-
chend den gespeicherteﬁ Werten fiir die Fadenbruchzahlen
und/oder fiir die Stillstandszeiten gestevert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die gespeicherten Werte fiir die Anzahl der Fadenbriiche
pro Spinnkdrper (15) als Qualitidtsmerkmal fiir das Spinn—r
produkt ausgewertet werden und dass die Spinnkdrper (15)
durch die Sortierweiche (17) in mindestens zwei Qualitdts-

stufen geordnet werden.

3. Verfahren nach Ahspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

4 79 14
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die gespeicherten Werte flir die Dauer der Stillstands-
zeit pro Spinnkdrper (15) als Kriterium fiir die in jedem
Spinnkdrper (15) enthaltene Linge des Spinnproduktes aus-
gewertet werden und dass die Spinnkdrper (15) durch die
Sortierweiche (17) in mindestens zwei Klassen beziiglich

der L&nge des Spinnproduktes geordnet werden.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, gekennzeichnet durch mindestens eine Sortier-
weiche (17) an der seriellen Ausstossstelle fiir die

von der Transportanlage (11; 33) herangefilhrten Spinn-
korper (15), welche Sortierweiche (17) durch die in
einem Speicher eines Auswertegerites (8) registrierten
Werte fiir Fadenbruchzahl und/oder Stillstandszeit ent-
sprechend der Position der SpinnkSrper (15) in der Spinn-

maschine (1) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spinnkdrper (15) entsprechend der in jedem der-—
selben festgestellten Anzahl Fadenbriiche durch die Sor-

tierweiche (17) in mindestens zwei Behdlter abgelegt wer-

den.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass

die Spinnkdrper (15)- entsprechend den in jedem derselben
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festgestellten und gespeicherten Stillstandszeiten
durch die Sortierweiche (17) in mindestens zwel Behdl-

ter abgelegt werden.

o 4 79 14
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