Europiisches Patentamt

a» European Patent Office @ Verdffentlichungsnummer: 0 237 892

Office européen des brevets Al
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@) Anmeldenummer: 87103271.0 @ Int. 1.+ B65H 59/38

@) Anmeldetag: 07.03.87

®) Priorit4t: 17.03.86 CH 1073/86 @) Anmelder: Schweiter Maschinenfabrik A.G.
Beim Bahnhof
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung: CH-8810 Horgen-Oberdorf(CH)

23.09.87 Patentblatt 87/39
® Erfinder: Jenny, Rudolf
Benannte Vertragsstaaten: Oberdorfstrasse 16
CHDEGBITL! CH-8810 Horgen(CH)
Erfinder: Traber, Bruno
Erlenstrasse 41
CH-8810 Horgen(CH)

Vertreter: EGLI-EUROPEAN PATENT
ATTORNEYS
Horneggstrasse 4
CH-8008 Ziirich(CH)

@ Verfahren und Einrichtung zum Umspulen eines Fadens.

@ Die Soll-Spannung im umgespulten Faden wird 2
in Abh#ngigkeit von der sich auf einer Vorlage (1) Ve
noch befindlichen Restfadenidnge programmgemiss
geéndert, wobei die Restfadenldnge aus der Diffe-
renz zwischen der totalen Linge des Fadens auf der é
Vorlage und der bereits von der Vorlage abgespuiten b~y
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Lange des Fadens ermittelt wird. Die totale Linge
des Fadens auf einer Vorlage wird aus dem Gewicht a
des vorgelegten Fadens und einem Kalkulationsfak- [44]
tor Lange pro Fadengewicht berechnet. Zu diesem A —
Zweck enthalt die Einrichtung zur Durchflhrung die-
ses Verfahrens eine Wigezelle (12), die an die
Steuereinheit (8) der Umspuleinrichtung ange- —
e=schlossen ist. Die Umspulgeschwindigkeit kann { o

<w§hrend des gesamten Umspulprozesses nahe an y )

Njener Grenze gehalten werden, hinter der I 1

o Fadenbriiche vermehrt auftreten. Vi ~—
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Verfahren und Einrichtung zum Umspulen eines Fadens

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Umspulen eines Fadens sowie eine Einrich-
tung zur Durchftihrung dieses Verfahrens.

Beim Umspulen eines Fadens, zum Beispiel
von einem Spinnkops auf eine Aufwindespule, wird
der Faden von einer Fadenverlegeeinheit auf der
Oberfidche der Spule verlegt. Die Aufwindespule
wird dabei von einem Antriebsmotor angetrieben.

In der Praxis, wo nacheinander viele Vorlagen
umgespult werden, wird eine maximale Produk-
tionsleistung angestrebt. Eine Steigerung der Pro-
duktionsleistung erreicht man, indem die
Aufwindegeschwindigkeit erh&ht wird, ohne dass
die Anzahl von Fadenbriichen dabei zunimmt.
Wenn die Aufwindegeschwindigkeit jedoch eine be-
stimmie Grenze Uberschreitet, dann vergréssert
sich die Anzahl der Fadenbriiche und dadurch ist
die obere Grenze der Produktionsleistung gegeben.
Je grésser die Aufwindegeschwindigkeit ist, um so
grosser ist auch die Spannung im Faden. Dadurch
erkldrt sich die Zunahme von Fadenbriichen bei
einer Vergrdsserung der Aufwindegeschwindigkei.

Wenn die Aufwindegeschwindigkeit konstant
gehalten wird, dann kann man beobachten, dass
die Fadenspannung am Anfang des Umspulens
einer Vorlage klein ist. Dann nimmt die Fadenspan-
nung lansam zu und gegen Ende des Umspulpro-
zesses steigt sie steil an. Um zu verhindern, dass
in der Schiussphase des Umspulprozesses
Fadenbriiche vorkommen, ist die Spulge-
schwindigkeit wahrend des gesamten Umspulpro-
zesses derart reduziert, dass wahrend der End-
phase des Umspulvorganges, die wesentlich kiirzer
ist als der vorangehende Zeitabschnitt des Umspu-
lens, mdglichst keine Fadenbriiche vorkommen.
Dies hat allerdings zur Folge, dass die Umspulung
wihrend des genannten gr&sseren Umspulzeitab-
schnittes eigentlich langsam vor sich geht. Zur
Steigerung der Produkiionsleistung sollte daher die
Abzugsgeschwindigkeit des Fadens von der Vorla-
ge (vom Spinnkops) gross sein. Wegen den Auf-
baucharakteristika von Spinnkopsen kann die
Ablaufgeschwindigkeit des Fadens am Kopsanfang
(Vollkops) und damit auch die Fadenspannung
nicht zu hoch gewdhlt werden, da sonst ganze
Lagen (Schlingen) von Faden abgezogen werden.

Zur Sieigerung der Produktionsleistung sollie
somit die Spulgeschwindigkeit wahrend des Abzie-
hens des Fadens von einer Vorlage bzw. Spinn-
kops so gedndert werden k&nnen, dass die Faden-
spannung wihrend des gesamten Umspulprozes-
ses mdglichst nahe aber unterhalb einer Grenze
liegt, oberhalb welcher Fadenbriiche h3ufig vor-

kommen.
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Zur Emreichung dieses Zweckes ist es bekannt,
die Drehzahl des Antriebsmotors im Hinblick aus
bestimmte Einflussgrossen stetig zu verstellen.
Diese Einflussgrfssen sind beispielsweise die
Fadengeschwindigkeit und die Fadenspannung. Die
Grosse der Fadenspannung kann in Abhéngigkeit
von der Aufwindezeit durch ein entsprechendes
Programm, vom Durchmesser der Aufwindespule,
von der Vorlagenabspulzeit oder von einer Kombi-
nation dieser Grossen gesteuert werden.

Um diese Art von Steuerung zu erreichen, ist
es beispielsweise bekannt, einen Fadenspannungs-
messer zu verwenden, welcher die Fadenspannung
kontinuierlich misst. Bei Abweichungen zwischen
einem konstanten oder programmiert verstelibaren
Soll-Wert und dem Ist-Wert der Fadenspannung
wird die Drehzahl des Antriebsmotors so verstelit,
dass sich diese Regelabweichung verkieinert. Bei
kurzfristig auftretenden Regelabweichungen kann
mit Hilfe einer elekironischen Steusrung eine
elekirisch betdtigbare Fadenbremsvorrichtung so
angesteuert werden, dass sich die Regelabwei-
chung verkieinert. Das zu diesem Zweck dienende
Ansteuersignal kann zusatzlich noch mit einem vor-
gegebenen Soll-Wert verglichen werden. Bei auf-
tretenden Abweichungen zwischen dem momenta-
nen Ansteuersignal und dem Soli-Wert wird die
Drehzahl des Antriebsmotors mit Hilfe der
elekironischen Steuerung so verstellt, dass sich
diese Regelabweichung verkleinert. Dieses be-
kannte Verfahren erm&glicht jedoch noch nicht die
derzeit geforderte Sieigerung der Produkiionsiei-
stung bei Vorgabe von zum Teil abgespulten Vorla-
gen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist,
Massnahmen vorzuschlagen, welche es
ermdglichen, die Produktionsleistung Uber die bis-
her Ubliche Grenze hinaus zu vergrdssern.

Diese Aufgabe wird beim Verfahren der ein-
gangs genannten Art erfindungsgemé&ss so geldst,
wie dies im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1
definiert ist. Die erfindungsgemi3sse und zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens geeignete Einrich-
tung ist im Anspruch 9 definiert.

Nachstehend werden Ausfiihrungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnung nZher erldutert. In dieser Zeichnung ist
ein Beispiel der zur Durchfiihrung des vorliegenden
Verfahrens geeigneten Einrichtung dargestelit.

Die dargestelite Einrichtung zum Umspulen
eines Fadens enthalt eine erste Spule 1, die hier
auch Vorlage oder Spinnkops genannt wird und
von der der Faden 2 abgezogen wird. Der Faden 2
gelangt dann auf eine zweite Spule 3, welche hier
auch als Aufwindespule bezeichnet wird. Zwischen
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diesen zwei Spulen 1 und 3 befindet sich eine
Fadenverlegesinheit 4, mit deren Hilfe der Faden 2
auf der Oberfldche der Aufwindespule 3 verlegt
wird. Diese Fadenverlegeeinheit 4 kann beispiels-
weise eine Nutentrommel oder einen Fadenflihrer
enthalten. In der dargesteliten Ausfiihrungsform der
Einrichtung weist die Fadenverlegeeinheit 4 éine
Nutentrommel 14 auf. Die Aufwindespule 3 ist an
einen Antrisbsmotor 5 angeschlossen. Hierbei kann
die Welle der Aufwindespule 3 an den Motor 5

angeschlossen sein. Die Aufwindespule 3 kann je-

doch auch an ihrem Umfang (iber eine Aniriebs-
walze 6 oder die Nutentrommel 14 angetrieben
werden. Die Drehzahl des Motors ist durch einen
Drehzahiregler 7 geregelt, der an eine eiektroni-
sche Steuereinheit 8 angeschiossen ist. Diese kann
einen Mikroprozessor enthaiten, der die Abldufe in
dieser Einrichtung programmgemaiss steuern kann.

An der Strecke, welche der Faden 2 zwischen
dem Spinnkops 1 und der Fadenveriegeeinheit 4
durchléuft, befindet sich ein Fadenspannungsmes-
ser 9 sowie eine elekirisch betdtigbare Faden-
bremsvorrichtung 10. Der Messer 9 liefert an die
Steuereinheit 8 Informationen liber die Spannung
im umgespulten Faden 2 und die Bremse 10 kann
im Bedarfsfall durch die Steuereinheit 8 aktiviert
werden. Zur laufenden Messung der Lange der von
der Vorlage 1 abgespulten Fadenldnge ist ein
Fadenldngensensor 11 vorgesehen. Zur Steuerung
der Geschwindigkeit des Umspulens des Fadens
ist es n@mlich erforderlich in jedem Augenblick des
Umspulvorganges méglichst genau zu wissen, wie
gross die Linge des sich am Spinnkops 1 noch
befindlichen Fadens ist.

Die Vorlage 1, von der der Faden 2 jeweils
abgezogen wird, befindet sich in einer ersten Stati-
on 16 der Einrichtung, die hier auch Hauptstation
genannt wird. Der in dieser Hauptstation 16 darge-
tellte Spinnkops 1 weist eine Wicklung 19 auf, die
sich auf einer Hilse 18 befindet. Von der Wicklung
19 dieses Spinnkops 1 ist eine bestimmte Linge
von Faden 2 bereits abgezogen worden. Diese
Darstellung von Spinnkops 1 zeigt einen mdglichen
Zustand der Wicklung 19 wihrend des Betriebes
der vorliegenden Einrichtung. Diese Einrichtung ist
so ausgeflihrt, dass sie es auch erlaubt, in die
Hauptstation 16 einsn Spinnkops 1 einzubringen
und zu verarbeiten, bei dem ein Abschnitt der
Wicklung 19 bereits abgezogen worden ist, bei
dem der Spulenkdrper 19 nicht voll aufgewickelt
worden ist, bei dem der SpulenkSrper 19 nicht
ordnungsgeméss aufgewickelt worden ist o.dgl.

Der genannten Hauptstation 16 ist eine weitere
Station 17 der Einrichtung vorgeschaltet, die hier
auch Vorschaltstation genannt wird. Diese Vor-
schalistation 17 ist zur voriibergehenden Aufnahme
eines weiteren Spinnkops 13 bestimmt. Es handelt
sich um einen Spinnkops 13, der gegen die leere
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Hilse 18 in der Hauptstation 16 ausgewechselt
wird, nachdem der Faden 2 vom ersten Spinnkops
1 in der Hauptstation 16 abgezogen worden ist. In
dieser Vorschaltstation 17 befindet sich eine erste
Wigezelle 12, auf der die zwsite Vorlage 13 ruht.
Der Ausgang dieser Wigezelle 12 ist an die Steue-
reinheit 8 angeschiossen. Eine weitere Wigezelle
15 kann sich in der Haupistation 16 befinden,
wobei die erste Vorlage 1 dann auf dieser zweiten

Wégezelle 15 ruht.

Die Grundidee dieser Erfindung ist, die Gr&sse
der Umspulgeschwindigkeit derart zu steuern, dass

. . die Fadenspannung wihrend des Abziehens des
- . Fahens von einem Spinnkops mdglichst konstant
15 -

bleibt und dass diese Fadenspannung zugleich an
einer Grenze moglichst nahe liegt, oberhalb wel-
cher Fadenbrliche hdufig vorkommen.

, Der Wert der Fadenspannung, der die
genannte Spannungsgrenze darstellt, ist ein empiri-
scher Wert und er ist flir den jewsiligen Fadentyp

“bekannt. Es ist auch bekannt, dass zwischen der

Fadengeschwindigkeit und der Fadenspannung ein
direkt proportionales Verhilitnis besteht, d.h. dass
mit der zunehmenden Geschwindigkeit die Faden-
spannung zunimmt. Um die im vorliegenden Fall
gestelite Aufgabe I8sen zu k&nnen, muss die
Steuereinheit 8 die Fadengeschwindigkeit, d.h. die
Abzugsgeschwindigkeit des Fadens 2 im Bereich
unterhalb des Spannungs-Grenzwertes haiten und
dabei derart steuern, dass die Fadenspannung den
Spannungs-Grenzwert nicht erreicht.

Der Durchmnesser und die im vorliegenden
Fall relevanten Qualititseigenschaften des jeweils
umzuspulenden Fadens 2 sind im voraus bekannt
oder wenigstens ohne weiteres feststellbar. Das
Gewicht der Hlilse 18 ist auch im voraus bekannt.
Aus dem Gewicht von Spinnkops 1 bzw. 13 kann
man somit auf die Linge des umzuspulenden
Fadens schliessen. Disses Gewicht wird in der Vor-
schaltstation 17 durch die Wéagezelle 12 ermittelt
und an die Steuersinheit 8 geliefert. Diese spei-
chert dieses Gewicht bis zum Beginn des Abzuges
des Fadens 2 vom Spinnkops 13. Der
Fadenldngenmesser 11 wird am Anfang des Abzu-
ges des Fadens 2 von einem Spinnkops 1, 13 usw.
auf Null gesetzt und wihrend des Fadenabzuges
liefert er dann laufend die Angaben Uber die Linge
des bereits abgezogenen Fadens.

Wenn man das Gewicht der Hlilse 18 vom
Gewicht des zu behandeinden Spinnkops 1 bzw.
13 subtrahiert, dann erhéit man das Gewicht des
sich auf der Hiilse 18 befindlichen Fadens 2. Da
die Qualitditsmerkmale dieses Fadens 2 bekannt
sind, kann daraus auf die L&nge des die Wicklung
19 bildenden Fadens 2 geschlossen werden. Die
totale Linge des Fadens auf einer Vorlage 1 bzw.

13 wird aus dem Gewicht des vorgelegten Fadens

und einem Kalkulationsfaktor L&nge pro Fadenge-
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wicht berechnet. Aus dem Resultat einer Subfrak-
tion der vom Fadenlingenmesser 11 gemessenen
Lange des bereits abgezogenen Fadens von der
berechneten totalen Linge des Fadens auf der
Wicklung 12 kann auf seine Restldnge geschlossen
werden. Diese Restlinge ist dann flir die Steue-
rung der Umspulgeschwindigkeit durch die Steue-
reinheit 8 massgebend, weil sie anzeigt, wie weit
das Umspulen im jeweiligen Zeiipunkt bereits
fortgeschritien ist und somit wie gross die Faden-
spannung im entsprechenden Zeitpunkt noch sein
darf.

Nach der Beendigung des Abzuges des
Fadens 2 von einer sich in der Hauptstation 16
befindlichen Vorlage 1 wird die leer gewordene
Hiilse 18 aus dieser entfernt. Die nZchste Vorlage
13 wird aus der Vorschaltstation 17 in die Haupt-
station 16 gebracht, der Fadenldngensensor 11
wird auf Null gesetzt und der Umspulvorgang kann,
ausgehend vom gespeicherten Gewicht der Vorla-
ge 13, beginnen.

In dieser Weise kann die Soll-Fadenspannung
programmgesteuert und in Abh#ngigkeit von der
sich auf der Vorlage 1 noch befindlichen Restia-
denldnge gedndert werden. Die Umspuige-
schwindigkeit kann wihrend der hier einleitend
genannien ersten und I&ngeren Phase des Umspu-
lens hoch gewdhlt werden und sie wird erst gegen
Ende des Umspulvorgangs reduziert, um zu verhin-
dern, dass Fadenbrliche in dieser Phase aufireten.
Es tritt keine erhShie Anzahi von Fadenbrlichen
auf, auch wenn die LZnge des die Wickiung 19
bildenden Fadens 2 von der liblichen Fadenlinge
in der Wicklung 19 wesentlich abweicht.

Die Steuereinheit 8 kann auch so ausgeflhrt
sein, dass sie eine Oplimierung des Umspulvor-
ganges ermdglicht, wenn eine Anzahl von Faden
derselben Qualitdt enthalienden Spinnkopsen um-
gespult wird. Diese weitere Mdglichkeit flir die
ErhShung der Produktionsleistung besteht darin,
dass die Bedingungen des Umspulprozesses mit
zunehmender Anzahl umgespulter Spinnkopse opti-
miert werden. Dies kann man dadurch erreichen,
dass die Linge des von den ersten Spinnkopsen
abgezogenen Fadens erfasst und der jeweiligen
Restiinge zugeordnet wird. Alifdllig aufiretende
Fadenbriiche werden, beispielweise durch den
Fadenlingensensor 11, festgestellt, durch die
Steuereinheit 8 erfasst und jener Lange bzw. jenem
Langenbereich das Fadens zugeordnet, in dem sie
auftraten. Anhand der HZufigkeit, mit der die
Fadenbriiche bei jeweiliger Fadenldnge aufiraten,
wird die Geschwindigkeit, mit der der Faden in
diesem L&ngenbereich wahrend der Behandlung
der darauf folgenden Spinnkopse umgespult wer-
den wird, korrigierf. Diese Korrektur erfolgt gegen
die kleineren Fadengeschwindigkeiten hin, falls
Fadenbrliche vorkamen, und sie erfolgt nach oben,
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falls keine Fadenbriiche bei dieser Fadenlinge bis-
her vorkamen. Mit zunehmender Anzahl von behan-
delten Spinnkopsen kann somit eine bessere
Anndherung an die genannte Grenzspannung im
Faden erreicht werden.

Zu Zhnlichem Zweck kann die Gesamtilinge
des vorgelegten Fadens in eine Anzahl von
Teillingen  unterteilt werden. Jeder dieser
Teillangen wird eine Fadenspannungsvorgabe zu-
geordnet, die sich aus der Behandlung der voran-
gehenden Spinnkops ergab. Bei dieser Unterteilung
in Teilidngen ist die Ann3herung an die Span-
nungsgrenze im Faden zwar nicht optimal, der er-
forderliche apparative Aufwand in der Umspulein-
richtung ist allerdings kleiner.

Anspriiche

1. Verfahren zum Umspulen eines Fadens,
dadurch gekennzeichnet, dass die Soll-Fadenspan-
nung in AbhZngigkeit von der sich auf der Vorlage
(1) noch befindlichen Restfadenldnge ge#ndert
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, das die Resifadenldnge aus der Dif-
ferenz zwischen der totalen Linge des Fadens auf
der Vorlage und der bereits von der Vorlage abge-
spulten Lange des Fadens ermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, das die totale Lange des Fadens auf
einer Vorlage aus dem Gewicht des vorgelegten
Fadens und einem Kalkulationsfakior Linge pro
Fadengewicht ermittelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gewicht des vorgelegten
Fadens aus der Differenz zwischen dem Gewicht
der vorgelegten Vorlage (1) und dem Gewicht der
leeren Vorlagehiilse (14) ermittelt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gewicht des vorgelegten
Fadens aus der Differenz zwischen dem Gewicht
der demndchst zu behandeinden Vorlage (13) und
dem Gewicht der bei jedem Vorlagewechsel ent-
nommenen Vorlagehilse (14) ermittelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kalkulationsfakior Linge
pro Fadengewicht sich aus der Verrechnung des
Gewichtes des jewsils vorgelegten Fadens mit der
jewsils abgespulten Fadenldnge ergibt und dass
der diesem Faktor zugrundeliegende Wert sich aus
der Mitteilung von Werten ergab, die wahrend der
bereits statigefundenen Verarbeitungen von Vorla-
gen festgestellt worden sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aenderung der Soll-Faden-
spannung programmgemass durchgefiihrt wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lange des abgezogenen
Fadens erfasst und der jeweiligen Restlange zuge-
ordnet wird, dass allfdliig auftretende Fadenbriiche
erfasst und jenen Lingen bzw. jenem 5
Léngenbereich des Fadens zugeordnet werden, in
denen sie auftraten und dass anhand der
Haufigkeit des Aufiretens von Fadenbrlichen die
Soll-Fadenspannung flir diesen Langenberich korri-
giert wird, um in den darauf folgenden Abzugs- 10
vorgéngen eine optimierte Produktionsleistung zu
erreichen.

9. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit einer Station (16) flir die
Aufstellung einer Vorlage (1), von der der Faden - 15
(2) abgezogen wird, mit einer Aufwindespule (3) fUr
den abgezogenen Faden, mit einem Antriebsmotor
(5) flr die Aufwindespule sowie mit einer Steue-
reinheit (8), dadurch gekennzeichnet, dass der Sta-
tion (16) fUr die gerade behandeite Vorlage (1) eine 20
Station (17) vorgeschaltet ist, wo sich eine Vorlage
(18) befindet, von der der Faden (1) erst
demnéchst abgezogen werden soll und dass in
dieser Vorschaltstation (17) eine Wigevorrichtung -

(12) flir die hier befindliche Vorlage (13) vorhanden 25
ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hauptstation (18), wo sich
die behandelte Vorlage (1) befindet, eine
Wégevorrichtung (15) aufweist. 30
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