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&) Spulendorn-Antrieb.

&) Auf einer Filament-Aufwindemaschine mit einem
direkt angetriebenen Spulendorn und einer Reib-
walze, welche die Spulenpackung wihrend des Auf-
windevorganges berlihrt, wird der Spulendorn

wihrend einer ersten Phase des Aufwindevorganges
in einem Abstand von der Walze gehalten, so dass
die Spulenpackung und die Walze erst infoige des
miteinander in

Aufbaus der Spulenpackung
Berlihrung kommen.
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Spulendom-Anirieb

Die voriiegende Erfindung bezieht sich auf eine
Maschine zur Aufwindung von- Filamentmaterial in
Spulenpackungen. Das Filamentmaterial kann ein
synthetisches Kunststoffmaterial sein, wie z.B. Po-
lyester, Polyamid oder Polypropylen. Das Filament-
material kann monofil oder muiltifil sein, wobei bei-
de Arten im folgenden als "Faden™ bezeichnet
werden.

Es entspricht der heute lblichen Praxis, Faden-
Spulenpackungen auf einem drehbaren Spulendom
aufzubauen, wobei der Antrieb Uber eine Antriebs-
Reibwalze erfoigt, welche den Spulenpackungs-
Umfang beriihrt -vgl. beispielsweise U.S. Patent
3.907,217. Die Spulenpackungsgeschwindigkeit ist
eine Bestimmungsgrdsse fir die Geschwindigkeit,
mit welcher Faden in die Spulenpackung aufge-
nommen wird, und welche flir den Spinnprozess
von ausschiaggebender Wichtigkeit ist, da sie die
Spinnbedingungen im Bereich der Spinndiise be-
stimmt, welche wiederum die Eigenschaften des
Fadens festlegen. Bei Geschwindigkeiten Uber
5000 m/min. jedoch wird der Schiupf in der
Berlhrungszone zwischen der Antriebs-Reibwalze
und der Spulenpackung unzu ldssig gross. Viele
Vorschidge wurden deshalb schon gemacht fiir sin-
en direkien Antrieb des Spulendorns wihrend des
Aufwindevorgangs, und bei einigen dieser Vor-
schidge wird auch der Reibwalzenantrieb der Ob-
erfldche der Spulenpackung beibehalten, vgl. z.B.
U.S. Patente 4,146,376 und 4,069,985, GB Patenie
944 552 wund 995 185 und japanische
Patentanmeldungs-Publikation 51/49026. im bishe-
rigen Stand der Technik wurde den Anfangsphasen
des Aufwindeprozesses ungeniigend Rechnung ge-
tragen, wahrend welcher die Reibwalze und die
Spulenpackung miteinander in Berithrung kommen,
mit Rucksicht darauf, dass die Rotationsge-
schwindigkeit dieser Teile ausserordentlich hoch
sein kann.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Aufwindemaschine zum Aufwinden von Faden auf
eine Spulenpackung mit einem Spulendorn auf wel-
chem die Spulenpackung w3hrend des Aufwinde-
prozesses aufgebaut wird und mit Mitieln zum An-
treiben des Spulendomns zur Rotation um eine sich
entlang desselben ersireckende Spulenachse. Nor-
malerweise werden die Fadenwindungen der Spu-
lenpackung auf einer Spulenhiilse gebildet, die ab-
nehmbar auf den Spulendorn aufgesteckt ist. In
dieser Beschreibung schliesst der Ausdruck
"Spulenpackung" die Spulenhlilse mit ein, sofern
eine solche verwendet wird. Die Aufwindemaschine
umfasst ferner eine Reibwalze zur Berlhrung der
Spulenpackung an ihrem Umfang wahrend eines
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Aufwindeprozesses, und Mittel zum Antreiben der
Walze zur Rotation um ein sich l&ngs derselben
erstreckenden Walzenachse. Mitiel sind vorgese-
hen, welche eine Relativbewegung des Spulen-
doms und der Waize gegeneinander zu und von-
einander weg lings eines Weges erlauben, der
sich im aligemeinen quer zur Spulendornachse und
zur Walzenachse ersireckt. Die Anordnupg ist je-
doch so ausgelegt, dass am Ende der Relativbewe-
gung von Spulendorn und Reibwalze gegeneinan-
der zu ein Abstand zwischen der Reibwalze und
der Spulenpackung bestehen bieibt. Somit tritt die
Beriihrung der Spulenpackung auf der Reibwalze
erst infolge des Aufbaus der Spulenpackung ein
und nicht bereits infoige der Relativbewegung des
Spulendorns und der Reibwalze gegeneinander hin.
Mittel, beispielsweise ein Anschiag zur Abstlitzung,
kdnnen zur Begrenzung der Relativbewegung veon
Spulendorn und Reibwalze gegeneinander vorgese-
hen werden, so dass der genannie Absiand am
Ende dieser Bewegung eingehaiten wird.

Reguliermittel k&nnen vorgesehen sein zum
Regulieren der Drehgeschwindigkeit, sowohl der
Reibwalze, als auch des Spulendorns. Die Regu-
liermittel kénnen einstellbar sein und eine Einstel-
lung flir normalen Aufwindebetriesb aufweisen, in
welcher ein Rickmeldesignal von der Reibwalze
geliefert wird, welches zur Regulierung des
Spulendorn-Antriebs dient, sowie eine Anfahr-Ein-
stellung, in welcher kein soiches Signal geliefert
wird. Das Reguliersystem kann in Abhingigkeit des
Abflihlens des Eintretens der Berlhrung der Spu-
lenpackung auf der Reibwalze eingesteilt werden,
woflir zum Beispiel Schalimittel, die auf soichen
Kontakt ansprechen, vorgesehen werden kdnnen,
um die Reguliermittel von der Anfahr-Einsteflung
zur Einstellung flr normalen Aufwindebetrieb um-
gestellt werden.

Die Reguliermittel k&nnen zur Regulierung der
Umfangskraft, die zwischen Reibwaize und einer
damit in Berlihrung stehenden Spulenpackung auf-
tritt, eingeseizt werden. Vorzugsweise sind die
Reguliermittel so einstellbar, dass eine solche Um-
fangskraft selektiv angepasst werden kann. Bei-
spielsweise, wenn die Reibwalze durch einen
Asynchron-Antriebsmotor angetrieben wird, kann
dieser Motor so reguliert werden, dass er sin gere-
geltes Aniriebsmoment (mit gewissen Ein-
schridnkungenr je nach verwendeter Motorkonstruk-
tion) abgibt, unabhZngig von der Geschwindigkeit
der Reibwalze, welche separat mittels einer
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Rickkoppeiung unter Einschiuss der Beriihrung
zwischen Reibwalze und Spuienpackung reguliert
wird, wenn die Reguliermittel flir normaien Aufwin-
debetrieb eingestellt sind.

Das Reguliersystem kann die Antriebsmittel flr

den Spulendorn in solcher Weise reégulieren, dass

die Rotationsgeschwindigkeit der Rotationsge-
schwindigkeit der Reibwalze angepasst wird, wenn
die erste Berlihrung zwischen Spuienpackung und
der Walze eintritt. Das Reguiiersystem kann auch
so eingerichtet werden, dass die Rotationsge-
schwindigkeit des Spulendorns in vorausbestimm-
ter Weise -wahrend des Aufbaus der Spulenpac-
kung reguliert wird, bevor die Spulenpackung mit
der Reibwaize in Kontakt kommt. Normalerweise
wird die Rotationsgeschwindigkeit des Spulendorns
so reguliert, dass die tangentiale Geschwindigkeit
am Umfang der Spulenpackung gleich oder stwas
héher ist als die Fadenlaufgeschwindigkeit.

Das Ruckkoppelungssignal (feedback) von der
Reibwalze her zum Regulieren der Antriebsmittel
fir den Spulendorn ist vorzugsweise ein Signal,
dass der Umfangsgeschwindigkeit der Walze ent-
spricht. Da der Durchmesser der Walze Uber den
ganzen Aufwindeprozess konstant bleibt, entspricht
die Rotationsgeschwindigkeit der Walze ihrer
Umfangsgeschwindigkeit mit einem konstanten
Fakior multipliziert. Das Signal kann von einem der
Reibwalze zugeordneten Tacho-Generator abge-
nommen werden. Da der Antrieb flir die Spulen-
packung sowohl von den Aniriebsmitteln flr den
Spulendorn, ails auch von den Antriebsmitteln flr
die Reibwalze abgeleitet wird, kann der Schiupf
zwischen der Walze und der Spulenpackung aufge-
hoben werden, so dass das Riickkoppelungssignal,

welches der Umfangsgeschwindigkeit der Reib-

walze entspricht, gleichzeitig der Umfangsge-
schwindigkeit der Spulenpackung entspricht.

Die Aufwindemaschine kann eine im wesentli-
chen herk&mmliche Changiervorrichtung zum Hin-
und Herbewegen des Fadens ldngs der Spuiendor-
nachse enthalten, um den Aufbau der Spulenpac-
kung zu ermdglichen. Die Maschine kann auch mit
einer herk6mmlichen Einziehvorrichtung aus-
geriistet sein, welche das Auflegen des Fadens auf
ginen rotierenden Spulendorn bei Beginn des Pro-
zesses erlaubt. Der Spulendorn kann nach allge-
mein gebrduchlicher Art konstruiert sein und kann
mit Fadenfangmittein versehen sein, weiche einen
darauf aufgelegten Faden einfangen und von den
Einzieh-Mitteln trennen.

Im folgenden werden Ausflhrungsformen der
vorliegenden Erfindung im Sinn von Beispielen an-
hand der Zeichnungen ndher beschrieben. Es zei-
gen:
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Fig. 1 ein schematischer Aufriss einer Ma-
schine geméss der vorliegenden Erfindung,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der
gleichen Maschine, deren Elemente jedoch
in einer ver schiedenen Lage relativ zueinan-
der gezeigt sind,

Fig. 3 ein Schema zur Erkidrung der Bezie-
hung zwischen der Spulenpackung und der
Reibwalze wihrend der Anfangsphase des
Aufwindevorganges,

Fig. 4+5 Schaltschemata zur Erkidrung des
Reguliersystems der Maschine,

Fig. 6 ein Schema zur Erki&rung der Schal-
tung geméss Fig. 4,

Fig. 7 ein Schema zur Erkldrung der Schal-
tung geméss Fig. 5,

Fig. 8 eine schematische Vorderansicht einer
weiteren erfindungsgeméssen Maschine.

Die in Figur 1 und 2 dargesteilte Maschine ist
eine mit hoher Geschwindigkeit arbeitende
Aufwindemaschine fiir synthetische Filamente. Zur
Erleichterung der Beschreibung und der zeichneri-
schen Darstellung wird die Maschine nur unter
Bezugnahme auf einen einzigen Fadenlauf be-
schrieben. Die Maschine kann jedoch, wie es dem
bekannten Stand der Technik entspricht, auch flr
die gleichzeitige Behandlung von mehreren FiAden
angepasst werden. Figur 1 zeigt die Maschine
wihrend eines Aufwindeprozesses, wahrend Figur
2 die abgestelite Maschine zeigt.

Die Maschine umfasst ein Gestell-und
Geh&useteil ("Gestell") 10, auf und in weichem die
anderen Teile montiert sind. Eine Seitenwand des
Gehduses ist in Fig. 2 weggelassen, um das Innere
des Geh&uses sichtbar zu machen. Ein Spulendorn
12 ist so auf einem Wagen 14 montiert, dass er
fliegend vor der Vorderseite der Maschine vorragt.
Der Spulendorn 12 ist in soicher Art auf dem
Wagen 14 montiert, dass er um seine Spulendorn-
Langsachse 16 rotieren kann, wobei der Rotation-
sanfrieb durch einen Elektromotor 18 erfoigt, der
ebenfalls auf dem Wagen 14 montiert ist. Der Mo-
tor 18 ist als Asynchron-Motor ausgebildet.

Der Wagen ist l&ngs Flihrungen 15 am Gestell
10 beweglich montiert und folgt der Ausdehnung
und Riickzugbewegung von Bewegungsmitteln, die
mittels eines Fluidums betétigt werden, wie z.B.
eine Kolben-und Zylindereinheit (nicht gezeigt). Der
Wagen bewegt somit den Spulendorn 12 auf eine
Reibwalze 20 zu und davon weg. Letztere ist um
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ihre Walzen-L&ngsachse 22 drehbar am Gestell 10
angebracht, wobei die Walzenachse 22 gegeniiber
dem Gestell 10 feststeht. Die Walze 20 wird durch
einen Elekiro-Asynchronmotor 24 zur Drehung an-
getrieben, der am Gestell fest angeordnet ist und
die Waize Uber sine Antriebswelle 23 antreibt. In
einer anderen Ausflihrungsform, die in Fig. 4 und 5
schematisch dargestellt ist, kann die Walze 20 als
Aussenidufer-Motor mit einem am Gestell fest an-
gebrachten Stator ausgebildet sein, wobei der Ro-
tor den Stator umgibt. Motoren dieser Art sind bei
Aufwindemaschinen bekannt.

Bei der Bewegung des Spulendorns 12 gegen
die Walze 20 hin und davon weg bewegt sich die
Achse 16 I&ngs des Bewegungsweges 26 geméiss
Fig. 1. Am einen Ende des Bewegungsweges 26,
das am weitesien von der Walze 20 entfernt liegt,
befindet sich der Spulendom in einer Ruhelage -

{auch in Fig. 2 gezeigt). In dieser Ruhelage kann -

eine Hulsenkiemmvorrichiung (nicht gezeigt) kon-
ventioneller Bauart in die Spulendornkonsfruktion
12 einbezogen, zum Festklemmen/L3sen einer
Spulenhiilse 28 betitigt werden, auf welcher Spu-
lenhiilse Fadenwindungen 30 gebildet und wahrend
des Spulvorganges zu einer Spulenpackung aufge-
baut werden.

Wie in Figur 1 dargesteilt, entspricht die
Aufwindemaschine dem "Print-Friction™ (Abklatsch-~
Aufwindung) -Typus, bei welchem der Faden 32
Uber einen Teil des Umfanges der Reibwalze 20
18uft, bevor er von der Walze in die Fadenwindun-
gen 30 Ubergeht. Bevor der Spulendomn 12 das
oberen Ende des Bewegungsweges 26 erreicht,
fihrt die Bedienungsperson den Faden 32 um die
Walze 20. Wenn der Spulendorn das obere Ende
des Bewegungsweges 26 erreicht hat und mit der
gewiinschten Drehzahl rotiert, legt die Bedienung-
sperson den Faden auf den Spulendorm 12 auf, wo
der Faden von einem herk6mmliichen Fadenfang-
und Trennmechanismus 34 (Fig. 2) eingefangen
und auf die Spulenhiilse 28 gebracht wird, worauf
die Bildung von Fadenwindungen auf der Spu-
lenhiilse beginnt. Wi3hrend des Aufbaus der
Fadenwindungen 30 wird der Faden i3ngs der Spu-
lendornachse 16 mitlels eines herk@mmlichen
Changiermechanismus 36 (Fig. 1), welcher vor der
Reibwaize 20 vorgesehen ist, hin-und herbewegt.
Obschon dies nicht in den Zeichnungen dargestelit
ist, kann die Maschine auch eine konventioneile
Einziehvorrichtung zum automatischen Einziehen
des Fadens auf den Spulendormn 12 ausgeriistet
sein, wie z.B. im U.S. Patent 4,136,834 gezeigt.
Herk&mmliche Vorrichtungen kBnnen auch vorge-
sehen sein, zum Anlegen von Reservewindungen
auf der Spulenhiilse 28 bevor das Aufwinden der
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Hauptfadenwindungen beginnt, wobei diese Reser-
vewindungen dazu dienen, bei der Weiterverarbei-
fung des Fadens das Anknlipfen einer Packung an
eine andere zu ermdoglichen.

Unmittelbar nach Vollendung des Einziehvor-
ganges bleibt der Spulendom 12 in seiner Stellung
an dem der Reibwalze 20 am né#chsten gelegenen
Ende des Bewegungsweges 28. Dieser Zustand ist
in Figur 3 mit ausgezogenen Linien dargestelit und
zeigt, dass noch ein Abstand S zwischen dem
Umfang der Fadenwindungen 30, die bereits auf
der Spulenhliise 28 aufgebaut sind und dem Um-
fang der Reibwaize 20 bestehen bleibi. Die radiale
Dicke der in diesem Siadium angelegten Faden-
windungen ist zur besseren Verstédndlichkeit in
Figur 3 Uberirieben dargestellf. Der Abstand S ist
bestimmt durch die Lage eines Anschlages 40 (Fig.
2) gegen welchen der Wagen 14 am Ende der
Fihrung 15 ansteht. Wegen des Abstandes S er-
streckt sich ein Fadenstlick L frei zwischen der
Reibwalze 20 und den angelegten Fadenwindungen
30 wiahrend dieser Phase des Aufwindeprozesses.
Zu diesem Zeitpunkt wird die Reibwalze 20 vom
Motor 24 angeirieben, so dass die Umfangsge-
schwindigkeit der Walze gleich ist wie die
Fadenlaufgeschwindigkeit, die flr die Hersteilung
des Fadens verfangt wird.

Der rotierende Spulendorn 12 bleibt an der
oberen Endlage seines Bewegungsweges 26, ohne
sich zu bewegen, wie in Figur 3 dargestellt, bis
sich die Spulenpackung geniligend aufgebaut hat
und den Abstand S Uberbrlickt, so dass die Spu-
lenpackung mit dem Umfang der Reibwalze 20 in
BerGhrung kommt (wie in Figur 3 mit gesirichelten
Linien dargesteilt). Von dieser Phase an wird der
weitere Spulenpackungsaufbau  von  einer
Rackwarisbewegung des Spulendorns [&ngs seines
Bewegungsweges 26 gegen seine in Figur 2
gezeigte Ruhelage hin begieitet. Diese Bewegung
erfoigt unter dem Einfluss der Wagenbewegungs-
mittel in solcher Weise, dass ein kontrollierter An-
pressdruck zwischen der Oberfliche der Spulen-
packung und der Oberflache der Walze eingehalten
wird, wie dies nach dem Stand der Technik be-
kannt ist.

Ein Regelsystem flr die Regulierung der
Aufwindegeschwindigkeit wahrend eines normalen
Aufwindevorganges ist in Figur 4 dargestelit,
wdhrend Figur 5 das System in der Anfahrphase
zeigt. Die Einsteliung flir die Anfangsphase wird
vom Moment, in dem der Faden auf den Spulen-
dorn aufgelegt wird bis zum Moment, in welchem
die Berlihrung zwischen den Fadenwindungen 30
und der Reibwalze 20 erfolgt, beibehaiten. Dann
wird das Reguliersystem auf die Einstellung fir
normalen Aufwindebetrieb, wie in Fig. 4 gezeigt ist,
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umgeschaltet. Diese Einsteilung wird beibehalten
bis die Fadenwindungen den gewlinschten Durch-
messer errgicht haben, zu welchem Zeitpunkt der
Aufwindevorgang abgebrochen wird, entweder
durch Ansprechen auf automatische
Fadenlingenmessmittel, welche die Linge des auf-
gewundenen Fadens messen, z.B. durch Vergieich
des Spulenpackungsdurchmessers, oder durch An-
sprechen auf manuelle Betdtigung eines Abstellk-
nopfes. Der Wagen 14 fdhrt dann schneil mit dem
Spuiendorn 12 in die Ruhelage, wo die Rotation
"des Spulendorns zum Stillstand gebracht wird und
die Festklemmmittel werden geldst, so dass die
volle Spulenpackung abgenommen und durch eine
leere Spulenhiiise ersetzt werden kann. Hierauf
kann der Aufwindezyklus wiederholt werden.

Zuerst wird nun der normale Aufwindezustand
des Reguliersystems unter Bezugnahme auf den in
Figur 4 mit ausgezogenen Linien dargesteilten
Schaltkreis beschrieben. In diesem Zustand ist die
Berlihrung zwischen den Fadenwindungen 30 und
der Reibwalze 20 hergestellt, so dass An-
triebskréfte zwischen ihnen Ubertragen werden
kénnen. Wie aus der folgenden Beschreibung her-
vorgeht, kann eine Antriebskrait entweder von der
Reibwalze auf die Spulenpackung Ubertragen wer-
den oder umgekehrt. Vorderhand sei angenommen,
die Reibwalze lUberirage eine Antriebskraft auf die
Spuienpackung.

Das Reguliersystem umfasst einen Tacho-Ge-
nerator 42, der an den Rotor.oder an die Antriebs-
welle 23 (Fig. 2) der Waize 20 gekoppelt ist, einen
Tacho-Generator 44, der an die Aniriebswelle des
Spulendorns 13 gekoppelt ist, einen invertor 46
zum Speisen des Reibwalzenmotors 24, einen In-
vertor 48 zum Speisen des Spulendornmotors 18,
einen Regulator 50 zum Regulieren des Outputs
des Invertors 46, einen Regulator 52 zum Regulie-
ren des Qutputs des Invertors 48, eine Einstellvor-
richtung 54 zum Einstellen des Outputs des Inver-
tors 46, eine Einstellvorrichtung zum Einstellen ein-
es Einstellwertes flir den Regulator 52, eine Hilfs~
Einstelivorrichtung 58 und einen Timer 60 flr einen
spéter zu beschreibenden Zweck.

In dem in Fig. 4 dargestellten Zustand der
Schaltung erhélt der Regulator 52 den Output sei-
ner Einstellvorrichtung 56 und ebenso den Output
des Tacho-Generators 42. Der Regulator 52 ver-
gleicht die Eingaben, die von der Einstellvorrich-
tung 56 und vom Generator 42 herkommen und
liefert ein Ausgangssignal an den invertor 48, das
von diesem Vergleich abhéngt. Der Invertor 48
liefert einen entsprechenden Input an den Motor
18, um die Rotationsgeschwindigkeit des letzteren
zu regulieren. Unter der Annahme, es trete kein
Schlupf in der Berlihrungszone zwischen den
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Fadenlagen 30 und der Walze 20 auf, ist die tange-
ntiale Geschwindigkeit der Fadenwindungen in der
Berlihrungszone gieich gross wie die tangentiale
Geschwindigkeit der Walze 20. Da der Durchmes-
ser der Walze wéhrend des ganzen Aufwindevor-
ganges konstant bleibt, wird diese Geschwindigkeit
direkt durch das Ausgangssignal des Tacho-Gene-
rators 42 gegeben. Der Regulator 52 greift via den
invertor 48 ein, um das Ausgabesignal des Genera-
tors 42 auf einem an der Einstellvorrichtung 56
eingestellten Sollwert konstant zu halten, d.h. der
Regulator 52 hélt die Drehgeschwindigkeit der
Reibwalze 20 Uber diesem Teil des Aufwindevor-
ganges konstant, Uber welchem der in Fig. 4 dar-
gestellte Schaltzustand der Schaltung gilt. Da der
Durchmesser der Spulenpackung wihrend des
Aufwindeprozesses fortlaufend zunimmt, ist eine
alimahliche Reduktion der Drehgeschwindigkeit des
Motors 18 und des Spulendorns 12 {iber den Auf-
windeprozess erforderlich. In diesem Schaltungszu-
stand spielen der Tacho-Generator 44, die Vorrich-
tung 58 und der Timer 60 noch keine Rolle im
Regelungsprozess.

Der Motor 24 erhdlt unterdessen einen Input
von seinem eigenen Invertor 46. Dieser Input wird
direkt bestimmt durch die Einstellvorrichtung 54,
die zu diesem Zweck direkt mit dem Invertor 46
verbunden ist, unter Umgehung des Regulators 50.
Der Einfluss der Verstellung der Ein stellung der
Vorrichtung 54 ist aus dem Diagramm der Fig. 6
ersichtlich, welches lediglich zur Erkidrung darge-
stelit ist und nicht unbedingt die bevorzugte Anord-
nung darstellt, die im folgenden noch beschrieben
wird. Die in Fig. 6 mit ausgezogenen Linien darge-
stellite Kurve stellt die typische Ausgangsge-
schwindigkeit N (Ordinate) Uber dem Ausgangs-
drehmoment M (Abszisse) fir den Motor 24 dar.
Die  Einstellvorrichiung 54  bestimmt die
Synchrongeschwindigkeit, bei welcher die Charak-
teristik die Vertikalachse schneidet. Im Zustand
"ohne Belastung”, d.h. wenn der Motor 24 vom
Invertor 46, wie in Fig. 4 dargestellt, angetrieben
wirde, jedoch ohne Berlihrung zwischen der Walze
20 und der Spulenpackung, wirde der Motor 24
die Walze mit der Geschwindigkeit Nso und dem
Ausgangsdrehmoment M, antreiben. Unter gege-
benen Belastungsverhilinissen, d.h. mit Berlihrung
zwischen der Walze 20 und der Spulenpackung,
sei angenommen, die Geschwindigkeit des Motors
24 sei Ng; das Ausgangsdrehmoment wird dann Mg

Die Geschwindigkeit Ng entspricht der Ge-
schwindigkeit, die durch die Riickkoppelungs-
schieife {iber den Tacho-Generator 42, Regulator
52, Invertor 48, Motor 18 und die auf dem Spulen-
dorn 12 im Aufbau begriffene Spulenpackung be-
stimmt wird.
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Das Antriebsmoment Mg - M wirkt von der
Walze auf die Spulenpackung und hi3ngt von der
Einstellvorrichtung 54 ab. Somit wird, wenn die
Einstellvorrichtung 54 zur  Anhebung der
Synchrongeschwindigkeit des Motors 24 nachge-
stellt wird, die Motorcharakteristik nach cben ver-
schoben, z.B. auf die gestrichelte Kurve in Fig. 6.
Das Aniriebsmoment M, "ohne Belastung” bieibt
gleich, doch unter der Annahme, es liege kei ne
Aenderung der verlangten Drehgeschwindigkeit
Ngvaor, sieigt das Antriebsmoment des Motors unter
Belastung auf den Wert Mg;, so dass der Motor 24
eine zusitzliche tangentiale Kraft auf den Umfang
der Spulenpackung Uberirdgt. Im Motor verandert
sich der elektrische Schlupf enisprechend.

Es ist zu bemerken, dass die Einstellvorrich-
tung 54 so ausgelegt werden kann, dass jede ver-
langte fangentiale Kraft innerhalb gewisser
physikalischer Grenzen auf den Umfang der Spu-
lenpackung ausgeiibt werden kann. Diese Grenzen
ergeben sich zum Teil aus den Bedingungen in der
Beriihrungszone, wo zum Beispiel eine sehr grosse
Umfangskraft, die von der Walze auf die Spuien-
packung wirkt, einfach zu Schiupf zwischen diesen
Elementen fihrt, wodurch der Zweck der
Ruckkoppelungsschieife nicht erreicht wird. Die
Grenzen ergeben sich auch durch die Konstruktion
des Motors 24, der flr eine besondere Maschine
gewahit wird. Der zul8@ssige elekirische Schiupf in
einem gegebenen Motor hingt von der Motorkon-
struktion ab und begrenzt den mit diesem Motor
erreichbaren Anfriebsmomenten-Bereich. Innerhaib
der gegebenen Grenzen kann die Einsteliung der
Vorrichtung 54 entsprechend den prakiischen Er-
fordernissen angepasst werden. Die Einstellvorrich-
tung 54 kann so eingestelit werden, dass der Motor
24 netto keine tangentiale Kraft auf die Spulenpac-
kung Ubertrigt. Die Einstellvorrichtung 54 kénnte
auch so eingestellt werden, dass die Walze 20 die
Spulenpackung bremst oder eine tangentiale Kraft
oder Umfangskraft Uberirdgt, die sich in vorausbe-
stimmter Weise im Verlauf des normalen Aufwinde-
vorganges verdndert. Im folgenden wird auf das in
Figur 5 dargestellie Schalischema bezug genom-
men. Das Regelsystem ist von Beginn eines Auf-
windezykius (d.h. vom Moment an, in dem der
Spulendorn seine Ruhelage verldsst) Uber die
ganze Phase, w3hrend welcher ein Abstand S (Fig.
3) zwischen den Fadenwindungen 30 und der
Walze voriiegt, in dieser Einsiellung bis die
Beriihrung zwischen den Fadenwindungen 30 und
der Walze erfoigt. Der Schritt der Umstellung der
Einstellung gemiss Fig. 5§ auf jene gemiss Fig. 4
wird spiter n3her beschrieben. In der Einsteliung
nach Fig. 5 erhilt der Invertor 46 seine Aniriebsein-
gabe vom Reguiator 50, und die Einstellvorrichtung
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bt keine Steuerfunkiion aus. Das Ausgangssignal
des Tacho-Generators 42 geht nun an den Reguia-
tor 50, der auch eine Einstellungs-Eingabe von der
Einstellvorrichtung 56 erhilt. Die Walze 20 wird
daher durch den Motor 24 geméiss der an der
Einstellvorrichtung. 56 eingestellien Ge-
schwindigkeit angsetrieben.

Die Drehgeschwindigkeit des Motors 18 kann
natlirlich nicht entsprechend dem Ausgangssignai
von QGenerator 42 reguliert werden, da keine
Berthrung zwischen der Spulenpackung und der
Walze 20 vorliegt. Der Regulator 52 erhilt deshalb
ein Signal vom Tacho-Generator 44, der die
Drehgeschwindigkeit des Motors 18 direkt misst.
Das Einstellsignal fiir den Regulaior 52 wird nicht
direkt von der Einstellvorrichtung 56 abgeleitet; die

- Grlnde dafiir werden im folgenden anhand des

Schemas von Figur 7 erkidrt. In diesemm Schema
werden die tangentiale Geschwindigkeit am Um-
fang der Spulenpackung {veriikale Achse) und der
Spulenpakkungs-Durchmesser d (horizontale Ach-
se) miteinander in Beziehung geseizt. Die Vertika-
lachse ist beim Spulendurchmesser d angesetzt,
der im wesentiichen dem Aussendurchmesser der
Spulenhliilse 28 entspricht. Eine vertikale Linie er-
scheint im Diagramm beim Spulenpackungsdurch-
messer D, bei welchem die Beriihrung zwischen
der Spuienpackung und dem Walzenumiang der
Walze 20 einfritt. Die Umfangsgeschwindigkeit der
Walze 20, die an der Einstellvorrichtung 56 einge-
stellt und mittels des Tacho-Generators 42 reguliert
wird, ist durch die horizontale Line SR angedeutet.
Die folgende Betrachiung gilt der Umfangsge-
schwindigkeit der Spulenpackung wahrend des
Spulenaufbaus vom Durchmesser d zu D. Die Aus-
legung kdnnte so gewdhit sein, dass diese Ge-
schwindigkeit der Linie SP 1 folgt, was erreicht
werden kann, wenn sin gesigneter konstanter Ein-
stellwert von der Einstellvorrichtung 56 an den
Regulator 52 gegeben wird. Wenn diese Auslegung
gewdhlt wird, sind die Umfangsgeschwindigksiten
der Spulenpackung und der Walze gleich, wenn sie
einander beriihren (Schnittpunki der Linien SP 1
und SR bei Spulenpackungsdurchmesser D). Die
Umfangsgeschwindigkeit der Spulenpackung beim
Durchmesser d liegt jedoch um einen Betrag X, der
von der Differenz D-d und der flir den Motor 18
einzusiellenden Winkelgeschwindigkeit zum Errei-
chen der Umfangsgeschwindigkeit SR beim Spu-
lenpackungsdurchmesser D abhéngt, unter dem
Wert SR. Die Geschwindigkeit SR der Reibwaize
sollte gleich der finearen Fadeniaufgeschwindigkeit
sein. Dementsprechend ist die geringere
Umfangsgeschwindigkeit der Spulenpackung beim
Durchmesser d mit einem Abfall der Fadenspan-
nung im Fadenstiick der Lange L zwischen der
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Reibwalze 20 und den Fadenwindungen 30 (Fig.
3) verbunden. Ist die ser Fadenspannungsabfall zu
gross, so ergeben sich schlechte Fadenwindungen
in diesem Anfangsbereich der Spulenpackung.
Dies wiederum fiihrt zu Schwierigkeiten beim Ab-
ziehen des Fadens von der Spulenpackung bei der
Weiterverarbeitung.

Nach einer anderen Variante konnie die
Umfangsgeschwindigkeit so gefiihrt werden, dass
sie der Linie SP 2 folgt, ebenfalls durch Eingabe
gines konstanten Einsteliwertes wihrend dieser An-
laufphase an den Regelkreis des Motors 18. In
diesem Fall wilrde die Umfangsgeschwindigkeit der
Spulenpackung bereits beim Spulenpackungs-
durchmesser d der Fadenlaufgeschwindigkeit ent-
sprechen. Die Umfangsgeschwindigkeit der Spulen-
packung wiirde jedoch beim Spulenpackungs-
durchmesser D die Fadenlaufgeschwindigkeit um
einen Betrag Y Ubersteigen. Wenn der Betrag Y zu
gross ist, resuitiert im Moment der Beriihrung der
Fadenwindungen mit der Walze 20 ein Schlag auf
das System. Ausser mdglichen Fadenbe-
schadigungen  ergeben  sich  infolge  der
Verénderung des Ausgangssignales des Genera-
tors 42 wegen des Schiages, zusammen mit dem
Umschaiten des Systems auf die Einstellung flir
den normalen Aufwindevorgang gemidss Fig 4,
Schwingungen in einer oder beiden
Riickkoppelungsschlaufen gemiss Fig. 4 und 5.
Diese Schwingungen verursachen ein Aufschaukeln
in den Regelkreisen und kénnen sogar zu deren
Instabilitdt fUhren. )

Eine bevorzugie Auslegung der Charakteristik
der Umfangsgeschwindigkeit ist mit der gestrichel-
ten Linie SP 3 eingezeichnet. Die
Spulenpackungsgeschwindigkeit liegt beim Spuien-
packungsdurchmesser d etwas h&her als die
Fadenlaufgeschwindigkeit, sie nimmt jedoch ab
und wird bei Erreichen des Spulenpackungsdurch-
messers D im wesentlichen gleich gross wie die
Fadenlaufgeschwindigkeit und die Umfangsge-
schwindigkeit der Walze 20. Die etwas hs&here
Spannung im freien Fadenstlick der Lange L, das
in Fig. 3 dargestellt ist, welche durch die relativ
hohe Umfangsgeschwindigkeit der Spulenpackung
beim Spulenpackungsdurchmesser d verursachi
wird, ergibt einen guten Packungsaufbau in dieser
Anlaufphase. Die Anpassung der Umfangsge-
schwindigkeit der Spulenpackung beim Spulen-
durchmesser D vermeidet das Aufireten eines
Schiages und der obenerwdhnten Schwierigkeiten.

Die Charakteristik 3 kann jedoch nicht durch
Vorgabe eines konstanten Einstellwertes an den
Regulator 52 erreicht werden; dieser Wert muss
Uber die Phase, wahrend weicher der Spulenpac-
kungsdurchmesser von d auf D wichst, fortlaufend
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verdndert werden, und zu diesem Zweck wird die
Hilfseinstellvorrichtung 58 verwendet. Die Vorrich-
tung 58 reagiert auf einen Timer 60, welcher auf
Erhalt eines Signales auf dem Eingang 62 gestartet
wird und "rlickwérts" z&hlt. Dieses Startsignal wird
geliefert im Zeitpunkt, in welchem das Aufwinden
des Fadens auf die Spulenhilse 28 beginnt, also
beim Spulenpackungsdurchmesser d, und es kann
2.B. vom Fadeneinzichsystem herkommen, dass
die Uebergabe des Fadens vom System auf den
Spulendorn signalisiert. Der Timer 60 wird so ein-
gestellt, dass er in voraus festgelegiem Tempo
Uber eine Zeitspanne, die der flr den Spulenpac-
kungsaufbau vom Durchmesser d auf den Durch-
messer D erforderlichen Zeitdauer entspricht,
rickwirts zdhit; diese Zeitspanne muss in
Abhéngigkeit von den Betriebsbedingungen, ein-
schiiesslich der Fadenlaufgeschwindigkeit, dem
anfanglichen Abstand zwischen der Spulenpackung
und der Walze 20, der Fadenfeinheit (Titer) und der
Spulenpackungslange (Hub) bestimmt werden. Der
Timer 80 gibt ein Ausgangssignal an die Einstell-
vorrichtung 58 ab, welches gespeicherte Daten
enthdlt, die einer Abfolge von Einstellwerten fir
den Regulator 52 darstellen. Die Vorrichtung 58
gibt aufeinanderfolgende Werte der Foige in
Abhéngigkeit von den vom Timer 60 erhaitenen
ZZhisignalen ab.

Die an den Regulator 52 gelieferten Einstell-
werte regein die Drehgeschwindigkeit des Motors
18, wobei diese Geschwindigkeit allm#hlich ab-
nimmt, wdhrend der Spulenpackungsdurchmesser
zunimmt. Der End-Einstellwert der in der Vorrich-
tung 58 gespeicherten Abfolge muss eine Drehge-
schwindigkeit des Motors 18 bewirken, die eine
Umfangsgeschwindigksit der Spulenpackung bei
Erreichen des Spuiendurchmessers D ergibt, die
gleich oder mdéglichst gieich SR ist; dieser Wert
steht daher in Beziehung zu dem von der Einstell-
vorrichtung 56 abgegebenen Wert, welcher mit der
Vorrichtung 58 gekoppelt werden kann, wie dies in
Fig. 5 dargestelit ist. Die Vorrichtung 58 kann einen
Bereich von Daten enthalten, von welchen unter
gegebenen Bedingungen nur ein Teil bendtigt wird,
wobei die aus dem Bereich der ausgewihlten
Daten-Sequenz von der an der Vorrichtung 56 ein-
gegebenen Einstellung abhingt. ‘

Die in der Vorrichtung 58 gespeicherten Daten
soliten auch eine Berlcksichtigung verschiedener
Anfangsdurchmesser "d" erlauben, da die Spu-
lenhiilsen-und Spulendorndurchmesser je nach den
jeweiligen Randbedingungen verschieden sein
kdnnen. Der Anfangspunki in der Abfolge solilte
daher auch unabhingig vom Regulator 56 und vom
Timer 60 einstellbar sein.
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Es ist jedoch zu beachten, dass die in Fig. 7
aufgezeichneten Charakieristiken "idealisierie™ Be-
triebsabliufe darstellen. Da keine Rickkoppelung
vom Umfang der Spulenpackung her erfolgt, muss
angenommen werden, die Spulenpackung baue
sich wdhrend dieser Anlaufphase wirklich in der
erwarteten Weise auf -direkte Regelung wirki dabei
nur auf die Drehgeschwindigkeit des Motors 18 ein.
Dementsprechend wird die Anlaufphase vorzugs-
weise kurz gehalten, d.h. der Abstand S wird kiein
gehalten, so dass die Ruckkoppelungsschiaufe
vom Umfang der Spulenpackung her sobald als
mdglich wirksam wird.

Ebenfalls zu beachten ist, dass es nicht not-
wendig ist, der idealisierten Form der Charakterisfik
SP 3 (Fig.7) zu folgen. Es ist wichtig, dass die
Umfangsgeschwindigkeit der Spulenpackung in
geniigendem Masse der Umfangsgeschwindigkeit
der Walze 20 angepasst wird, so dass ein Schiag,
wie er oben beschrieben wurde, und seine Auswir~
kungen vermieden werden. Das Mass der Anpas-
sung hingt daher von den Schiagauswirkungen ab,
die {ir das System tragbar sind. Im besten Fall
sind die Umfangsgeschwindigkeiten der Spulen-
packung und der Walze beim Einfreten der
Berihrung genau gleich. Ferner ist es wichtig, dass
die Umfangsgeschwindigkeit beim Durchmesser d
hoch genug ist, so dass ein schlechter Spulenpac-
kungsaufbau infolge Spannungsabfall in der freien
Fadenlsinge L vermieden werden kann. Die dafir
erforderliche Geschwindigkeit h&ngt von vielen
Faktoren ab und kann im praktischen Fall empiri-
sch bestimmt werden. Beispielsweise kann unter
gewissen Umstdnden eine Umfangsge-
schwindigkeit der Spulenpackung, die geringer ist
als die Fadenlaufgeschwindigkeit, zuldssig sein,
und die gestrichelt dargestellte Charakieristik SP 4
kann in diesem Fall zuldssig sein. Auf jeden Fall
kann die Geschwindigkeitsanpassung wihrend der
Anfaufphase auch diskontinuierlich erfolgen, also
nicht kontinuierlich, wie im Diagramm dargestellt.

Es ist speziell zu bemerken, dass die
Umfangsgeschwindigkeit der Reibwalze konstant
gehalten wird (auf der verlangten Fadeniaufge-
schwindigkeit), und zwar von Anfang bis Ende des
ganzen Aufwindeprozesses, d.h. in beiden Einstel-
lungen des Regelsystems nach Fig. 4 und 5. Dies
seizt voraus, dass der Motor 24 sowohl unter Last -
(Fig. 4) und ™ohne Last" (Fig. 5) in der gleichen
Geschwindigkeit laufen muss, wie dies weiter oben
anhand der Darstellung in Fig. 6 diskutiert wurde,
d.h. es ist Na = Ng . Die Motorenkonstrukiion
muss angemessene Einstellungen erfauben, d.h.
angemessene Speisung von Inverior 46 her. In
elekirischen Eigenschafien ausgedriickt, muss der
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Motor Uber sinen geniigend grossen Bereich von
elekirischem Schiupf betrieben werden kdnnen, um
die vorgesehenen Last-und Nicht-Belastungsfille
abdecken zu kdnnen.

Es ist natlrlich wiinschenswert, nicht nur "Ge-
schwindigkeits-Schiige™ zum Zeitpunkt des
Berlihrungseintritts der Spulenpackung mit der
Reibwalze zu vermeiden, sondem auch "Antriebs-
schisge™ im Zeitpunkt der Umschaltung der
Regulierungsschaitung von der Einstellung fir die
Anlaufphase auf eine des normalen Aufwindevor-
ganges. Zum Zeifpunkt des Umschaltens ist die
Berlihrung zwischen der Spulenpackung und der
Walze hergestellt. Nach Eintritt dieser Beriihrung
verdndert sich der Output des Invertors 46, um das
Ausgangssignal des Tachogenerators 42 konstant
zu halten (konstante Geschwindigkeit der Walze

" 20), trotz der Veridnderung der Betriebsbedingun-

gen, die durch die Beriihrung zwischen der Spulen-
packung und der Walze verursacht werden. Die
Einstellvorrichtung 54 muss so eingerichiet sein,
dass der Ouiput des Inverfors 46 auf dem Wert,
den er vor dem Umschalten hatte, konstant gehal-
ten wird. Dies muss normalerweise empirisch be-
stimmt werden, und die Einstellung der Vorrichtung
54 wird entsprechend gewéhit.

Die Vorrichtung 54 kann ausgelegt werden,
dass sie nur einen voraus fesigelegten Korrektur-
faktor zu einer an der Einstellvorrichtung eingege-
benen Einstellung dazugibt. Diese Auslegung ist
mit der gestrichelien Verbindungslinie in Fig. 4 -
schematisch dargestelll. Anderseiis ist es nicht
ausschlaggebend, dass die Einstelivorichiung 56
mit der Vorrichtung 58 gekoppelt wird, wie dies in
Fig. 5 dargestellt ist. Die beiden Vorrichtungen
kdnnen unabhiingig voneinander eingestelit wer-
den. Der Timer 60 ist vorzugsweise einstelibar, so
dass verschiedene Z&hlgeschwindigkeiten und ver-
schiedene Zahlzeitdauern eingestellft werden
kBnnen. Die Vorrichtung 58 kann programmierbar
sein, um Anpassungen der verinderbaren Sequenz
in Abhi3ngigkeit von verschiedenen Beiriebsfak-
toren zu ermd&glichen.

Das Regelsystem kann so ausgelegt werden,
dass es automatisch auf die Einsteliung fiir die
Anlaufphase umgestelit wird, sobald der Spulen-
dom 12 in seiner Ruhelage anlangt, z.B. auf ein
Signal eines Stellungsfihlers 62 (Fig. 2) hin. Das
Regelsystem befindet sich sodann in der Einstel-
lung flr die Anlaufphase, wihrend sich der Spulen-
dorn ldngs seines Bewegungsweges 26 bewegt,
und wéhrend der Motor 18 auf seine "Anfahr"-Ge-
schwindigkeit beschleunigt wird, bevor der Faden
aufgelegt wird. Die dargesiellien Schaltungen
kBnnen mit konventionellen Anlaufschaltungen -
{nicht gezeigt) gekoppelt werden, welche bewirken,
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dass der Regulator 52 den Motor 18 auf die ver-
langte "Anfahr"-Geschwindigkeit bringt, d.h. die fur
den Spulenpackungsdurchmesser d gewahite Ge-
schwindigkeit. Das Regelsystem verbieibt in der
Einstellung flr die Anlaufphase (Schaitungszustand
gemiss Fig. 5) wihrend der ganzen Zeitdauer,
wihrend welcher die Spulendornachse am oberen
Ende des Bewegungsweges 26 (Fig. 1) stilisteht.
Das Verweilen des Spulendornes in dieser Stel-
lung, wird durch einen zweiten Positionsfliihler 64
registriert, der im Anschlag 40 eingebaut ist, gegen
welchen der Wagen 14 (Fig. 2) ansteht. Der Sensor
64 steilt die Wegbewegung der Spuiendornachse
16 von der Reibwalze 20 weg fest, weiche infolge
des Spulenpackungsaufbaus nach dem Einireten
der Berlhrung zwischen der Spulenpackung und
Walze erfolgt. Schaltmittel (nicht gezeigt) sind vor-
gesehen, welche die Regulierungsschaliung von
der Einstellung gemiss Fig. 5 in jene geméss Fig.
4 umschaiten, sobald der Positionsfiihler 64 den
Beginn dieser Wegbewegung feststellt. Der Sensor
64 ist beispielsweise ein elekirischer Schalter, der
auf sehr kieine Bewegungen des Wagens 14 in der
Riickwegrichtung anspricht und ein Relais betétigt,
welches seinerseits die Umschaltung des Schaitzu-
standes bewirkt. Dabei entsteht unvermeidlicher-
weise eine kleine Verz8gerung zwischen dem Ein-
treten der Berlihrung zwischen Spulenpackung und
Waize und der Umschaltung des Schaltzustandes
der Regulierungsschaltung. Diese Verzdgerung
wird vorzugsweise so kurz ais méglich gehalten.

Der anfdngliche Abstand S (Fig. 3) wird vor-
zugsweise so klein als méglich gehalten, wobei die
Gefahr einer Berlihrung zwischen der Spulenpac-
kung und der Walze infolge Betitigung der mittels
Druckfluidum betétigten Zylindermittel 17 zu ver-
meiden ist. Ein Abstand von 1 mm genligt norma-
lerweise im praktischen Betrieb; der in Fig. 3
gezeigte Abstand ist zur besseren Versténdlichkeit
stark Ubertrieben dargestellt. Die Spulendornachse
16 wird vorzugsweise am Ende seines Bewegungs-
weges 26 festgehalten, wihrend sich die Spulen-
packung Uber diesen anfinglichen Abstand S auf-
baut.

Die vorliegende Erfindung ist nicht einge-
schrinkt auf ein mittels eines Tachogenerators er-
zeugtes Riickkoppelungssignal. Andere Systeme
mit einem RUckkoppelungssignal sind bekannt, das
die Umfangsgeschwindigkeit einer eine angetrie-
bene Packung berlihrenden Walze représentiert.
Ein Tachogenerator stellt jedoch ein bequemes und
wirtschaftlich giinstiges Miitel zur Erzeugung des
bendtigten Signales dar.
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Bei der Beschreibung des Timers 60 und der
Vorrichtung 58 wurde angenommen, dass der
Timer ein Digitaiz8hler sei, und dass die in der
Vorrichtung 58 gespeicherten Werte in Form einer
Sequenz diskreter Einstellwerte vorliegen. Die Vor-
richtung kann so angepasst werden, dass sie als
Analog-Vorrichtung  funktioniert, z.B.  durch
aliméhliches Verstellen eines Potentiometers, des-
sen Ausgangsspannung den Eingabewert flir den
Regulator 52 darstellt. Das Startsignal flir den
Timer, dass zum Eingang 62 (Fig. 5) gelangt, wird
am besten vom Fadeneinziehsystem abgenommen.
Solche Systeme umfassen in der Regel einen oder
mehrere Fadenfithrer, die so einge richtet sind,
dass sie eine vorausbestimmbare Bewegung um
den Spulendornumfang ausfiihren, um den Faden
auf den Spulendorn aufzulegen. Die Bewegungs-
kraft flr diese Bewegung kann von Hand oder
automatisch gesteuert werden. In beiden Filien
kann das Startsignal automatisch bei siner voraus-
bestimmten Phase des Bewegungsablaufes des
Fadentlihrers erzeugt werden, beispielsweise beim
Abschiuss einer soichen Bewegung.

Das erfindungsgemésse System wurde flr eine
"Print-Friction” -(Abklatsch-) Aufwindemaschine be-
schrieben. Es kann gleichfalls angewendet werden
auf Aufwindemaschinen, bei welchen der Faden
direkt auf die Spulenpackung gelangt, d.h. ohne,
oder ohne wesentlichen Umschlingungswinkel des
Fadens auf der Reibwalze. In diesem Fall hat die
Geschwindigkeit der Reibwalze keinen direkten
Einfluss auf die Fadenlaufgeschwindigkeit wie bei
der "Print-Friction"-Aufwindung. Die Anforderungen
an die Geschwindigkeitsangleichung zum Vermei-
den der Erzeugung von Instabilitdten im Regelsy-
stem bleiben jedoch bestehen.

Das System wurde auch fiir Aufwindema-
schinen beschrieben, die nur einen Spulendorn 12
aufweisen, und bei welchen der Aufwindevorgang
voriibergehend abgestellt wird, wihrend der Spu-
lendorn zu seiner Ruhelage zurlickkehrt, volle Spu-
lenpackungen abgenommen und neue Spu-
lenhililsen aufgesteckt werden. Die vorliegende Er-
findung ist nicht auf die Anwendung auf Maschinen
dieser Art beschrinkt. Maschinen mit mehreren
Spulendornen, die nacheinander in eine Aufwind-
stellung gebracht werden, und welche ein im
wesentlichen abfallfreies Aufwinden erlauben, sind
bereits bekannt, und die vorliegende Erfindung ist
ebenfalls auf solchen Maschinen anwendbar. Insbe-
sondere ldsst sich die vorliegende Erfindung auf
die Aufwindemaschine anwenden, die in der
europdischen Patentanmeldung Nr. 82107022.4 -
(angemeildet am 04.08.82) beschrieben ist.
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Das erfindungsgemisse System wurde im Zu-
sammenhang mit einer Maschine beschrieben, bei
welcher die Relativbewegung zwischen dem Spu-
lendorn und der Reibwalze durch Bewegung des
Spulendornes gegeniiber einer beziiglich der Ma-
schine fesistehenden Reibwalze erreicht wird. In
Fig. 8 wird in stark schematischer Darsteliung eine
Aufwindemaschine gezeigt, bei welcher die Reib-
walze gegeniiber einem feststehenden Spulendom
bewegt wird. Die Bezugsziffern von Fig. 8 entspre-
chen soweit als mdglich jenen, die in Fig. 1 ver-
wendet wurden. Die Walze 20A und eine Changier-
vorrichtung 36A sind auf einem Wagen 62 ange-
bracht, der vertikal auf einen Spulendomn 12A hin
und davon weg auf-und abbewegt werden kann.
Die Achse 16A des letzieren ist beziglich des
Gestells 10A fest angeordnet. Ein Anschlag (nicht
gezeigi), der dem Anschiag 40 von Fig. 2 ent-
spricht, hdlt den Wagen 62 in einer soichen Stel-
lung fest, dass ein Abstand zwischen der Walze
20A und einer auf dem Spulendorn von 12A aufge~
steckien Spulenhilise freibleibt. Im elekirischen
Schaltschema sind keine Unterschiede erforderlich,
so dass sich eine weitere Erki&rung eriibrigt.

Die Regulierungselemente 42 bis und mit 62,
die in Fig. 4 und 5 dargestellt sind, wurden als
"Regulierungsmitiel” gesamthaft behandeli, welche
auf eine Umschaltung hin, die beim Einireten der
BerlUhrung zwischen der Spulenpackung und der
Reibwalze erfolgt, umgeschaltet werden k&nnen,
wobei bei beiden Regulierungseinstellungen Rege~
lelemente 42,46,48,52 und allenfalls 56 gemeinsam
verwendet werden. Es ist jedoch klar ersichtlich,
dass keine in beiden Einsiellungen gemeinsam ver-
- wendete Elemente vorliegen missen. Getrennte
Einheiten knnen vorgesehen werden, und das Sy-
stem kOnnte von einer Einheit auf die andere
umgeschaltet werden bei der Umschaltung. Diese
beiden Einheiten sind in diesem Fall dennoch als
Teil der "Regulierungsmittel™ zu betrachten, wobei
die "Umschaltung” dann die Umschaltung von ein-
er Einheit zur anderen umfasst.

In der Beschreibung und in den Anspriichen
wird der Ausdruck Regulierung der "Drehge-
schwindigkeit” eines FElemenies oder der
"Umfangsgeschwindigkeit” eines Elementes ver-
wendet. Es ist zu bemerken, dass eine soiche
Regulierung bewerksteliigt werden kann, indem be-
zug genommen wird auf Gréssen, die mit der zu
regulierenden Grdsse in direktem Zusammenhang
stehen und indem auf Parameter reagiert wird, die
mit der zu regulierenden Grdsse in urs#chlichem
Zusammenhang stehen. Die Beschreibung und die
Anspriiche sind daher nicht als auf ein direkies
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Abgreifen der zu regulierenden Grésse, oder als
auf Regulierung durch direkte Einwirkung auf das
zu beeinflussende Element eingeschrénkt auszule-
gen.

Anspriiche

1. Aufwindemaschine zum Aufwinden von F&den in
sine Spulenpackung mit:

-mindestens einem Spulendom (12, 12A) zur Auf-
nahme einer Fadenspulenpackung (30) bzw. siner
Hilse (28) dafiir,

-einem ersten Antriecbsmotor (18) zum Antreiben
des Spulendoms zur Drehung um die Spulen-
domidngsachse (16),

-einer Reibwalze (20, 20A) zur Berlihrung des Um-
fangs der Fadenspulenpackung,

-einem zweiten Antriebsmotor (24) zum Antreiben
der Reibwalze zur Drehung um die Wal
zenldngsachse (22) und

-Mitteln (14) zur relativen Bewegung des Spulen-
doms und der Reibwalze l&ngs eines Bewegungs-
weges (26), der sich im wesentlichen quer zu den
genannten Achsen ersireckt, gekennzeichnet durch

- Mittel (40) zur Begrenzung der genannien relati-
ven Bewegung in der Richtung der gegenseitigen
Anndherung, so dass ein Abstand (S) zwischen der
Spulenpackung (30) bzw. Hiise (28) und der Reib-
walze (20, 20A) freibleibt, wenn die relative Bewe-
gung in die Anndherungsrichtung vollendet ist.

2. Eine Aufwindemaschine gemiss Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (40) zur
Begrenzung der relativen Bewegung ein Anschiag -
(40) ist.

3. Eine Aufwindemaschine gemiss Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
(S) ca. 1 Millimeter ist.

4. Aufwindemaschine zum Aufwinden von Faden in
eine Spulenpackung mit:

-mindestens einem Spulendorn (12, 12A) zur Auf-
nahme einer Fadenspulenpackung (30) bzw. einer
Hlse (28) daftir,

-ginem ersten Antriebsmotor (18) zum Antreiben
des Spulendoms zur Drehung um die Spulen-
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dornldngsachse (16),

-einer Reibwalze (20, 20A) zur Ber{lhrung des Um-
fangs der Fadenspulenpackung,

-einem zweiten Antricbsmotor (24) zum Antreiben
der Reibwalze zur Drehung um die Wal-
zenldngsachse (22) und

-Mittein (14) zur reiativen Bewegung des Spulen-
dorns und der Reibwalze l&ings eines Bewegungs-
weges (26), der sich im wesentlichen quer zu den
genannten Achsen erstreckt, wobei mit dem Auf-
winden eines Fadens begonnen wird, bevor die
Packung (30) bzw. Hilse (28) die Reibwaize
berlihren, gekennzeichnet durch

-Regulierungsmittein (46, 48, 50, 52, 54, 56, 58,
60) zur Regulierung der Drehgeschwindigkeiten je
der Reibwalze (20, 20A) und des Spulendorns (12,
12A), wobei diese Regulierungsmittel umgeschaltet
werden kdnnen in eine erste Einstellung flr den
normalen Aufwindevorgang, bei welcher ein
Ruckkoppelungssignal von der Reibwalze abgege-
ben wird zum Regulieren des ersten Antriebsmo-
tors (18), und in eine zweite Einsteliung flr die
Anlaufphase, bei welcher kein solches Signal abge-
geben wird, und

-Umschaltmittein (64) zum Umschalten der Einstel-
lung der Regulierungsmittel sofort nach dem Eintritt
der Berlhrung zwischen der Reibwaize und der
Spulenpackung.

5. Aufwindemaschine gem#ss Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Umschaltmittel (64) auf
eine relative Bewegung des Spulendorns (12, 12A)
und der Reibwalze (20, 20A) reagiert, weiche rela~
tive Bewegung durch den der Beriihrung zwischen
der Packung (30) und der Reibwalze (20, 20A)
nachfolgenden Aufbau der Packung (30) bewerk-
stelligt wird.

6. Aufwindemaschine geméss Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Umschaltmittel -
(64) ein Positionsfihler ist.

7. Aufwindemaschine gemiss Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Positionsfiihler (64) auf
die Position des Spulendornes (12, 12A) entlang
einem vorgegebenen Bewegungsweg reagiert.

8. Aufwindemaschine gemass den Anpriichen 4, 5,
6 oder 7, bei welcher ein erstes von der Drehge-
schwindigkeit der Reibwalze (20, 20A) abhingiges
Signal lieferndes Mittel (42) und ein zweites von
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der Drehgeschwindigkeit des Dornes (12, 12A)
abhéngiges Signal lieferndes Mittel (44) vorhanden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass in der genan-
nten ersten Einstellung das von der Drehge-
schwindigkeit der Reibwalze (20, 20A) abhingige
Signal und in der genannten zweiten Einstellung
das von der Drehgeschwindigkeit des Spulendor-
nes (12, 12A) abhingige Signal an einen im Regu-
lierungsmittel (46, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 60) vorge-
sehenen, den ersten Antriebsmotor (18) steuernden
Regulator (52) geliefert wird.

9. Aufwindemaschine geméiss dsn Ansprlichen 4,
5, 6 oder 7, bei welcher ein Regulator (52) flir den
ersten Antriebsmotor (18) vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass im Regulierungsmittel (46,
48, 50, 52, 54, 56, 58, 60) Mittel (58, 60) vorgese-
hen sind, um ein variables Signal an den Regulator
(52) zu liefern, wobei die Drehgeschwindigkeit des
ersten Antriebsmotors (18) wihrend der Periode
der ersten Einsteliung in einer vorgegebenen Wei-
se gedndert wird.

10. Aufwindemaschine gemdiss Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die genannten
Regulierungsmittel (48, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 60)
in ihrer Einsteliung anpassbar sind, so dass die
zwischen der Reibwalze (20, 20A) und der Faden-
spuienpackung (30) wirkende Umfangskraft unmit-
telbar nach der genannten Umsteliung der Einstel-
fung im wesentiichen gleich der vor der genannten
Umstellung zwischen der Reibwalze (20, 20A) und
der Fadenspulenpackung (30) wirkenden Umfangs-
kraft gleich ist.

11. Aufwindeverfahren, gekennzeichnet durch die
Schritte:

-Auflegen des Fadens auf einen unabhangig von
einer Reibwalze angetriebenen, rotierenden Spu-
lendorn zur Bildung einer Spulenpackung darauf,
wihrend die Geschwindigkeit, mit welcher der
Faden auf die Spulenpackung aufgenommen wird,
durch Regulierung der Drehgeschwindigkeit des
Spulendorns regutiert wird,

-Verursachen einer solchen Berlhrung einer teil-
weise auf dem Spulendorn aufgebauten Spulenpac-
kung mit einer Reibwalze, dass die Drehge-
schwindigkeit der Reibwalze abh&ngig ist von der
Drehgeschwindigkeit der Spulenpackung, wobei
nach Eintritt dieser Berlihrung die Geschwindigkeit,
mit welcher der Faden in die Spulenpackung aui-
genommen wird, durch Regulierung der Drehge-
schwindigkeit der genannten Reibwalze reguliert
wird.
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12. Aufwindeverfahren gemi#ss Anspruch 11, bei
welcher vor der genannten Berlihrung die Drehge-
schwindigkeiten der Reibwalze (20, 20A) und des
Spuiendor nes (12, 12A) einzeln reguliert werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die genannten Ge-
schwindigkeiten zum Zeitpunkt des Eintrittes der
Beriihrung zwischen der Reibwalze (20, 20A) und
der Spulenpackung (30) einander angeglichen wer-
den.

13. Aufwindeverfahren geméiss Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass vor der genan-
nten Berlihrung die Drehgeschwindigkeit des Spu-

10

15

20

25

35

55

12

lendormnes (12, 12A) so reguliert wird, dass die
Umfangsgeschwindigkeit der Packung (30)
wihrend des Aufbaus der Packung (30) reduziert
wird.

14. Aufwindeverfahren gemiss Anspruch 11, 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass nach der
genannten Berlihrung die Umfangsgeschwindigkeit
der Packung (30) so reguliert wird, dass die
Drehgeschwindigkeit der Reibwalze (20, 20A) kon-
stant auf einem Wert gehalten wird, welcher sei-
nem Wert vor der Berlhrung gleich ist.
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