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@ Verfahren und Vorrichtung zum Uberwachen und Einhalten einer vorgegebenen Garnqualitit.

&) Bei einem Verfahren bzw. siner Vorrichtung zum
Uberwachen und Einhalten einer vorgegebenen
Garnqualitdt eines mittels einer Diisen-Falschdrall-
Spinnvorrichtung erzeugten Garnes (81) wird die
Garnqualitdt durch Messen der mechanischen Span-
- nung des laufenden Garnes (81) festgestelit und der
w=Wert dieser Messung mit einem vorgegebenen
<Spannungswert verglichen. Bei Unterschreitung oder
Uberschreibung einer vorgegebenen Spannungstole-
em=fanz wird dann entsprechend spannungserh&hend
@ oder spannungsvermindernd auf die Spinnvorrich-
mtung eingewirkt.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM UBERWACHEN UND EINHALTEN EINER VORGEGEBENEN GARN-
QUALITAT

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Uber-
wachen und Einhalten einer vorgegebenen Garn-
"qualitdt eines mittels einer Disen-Falschdrall-
Spinnvorrichtung erzeugten Garnes sowie egine
Spinnvorrichtung zur Durchifiihrung des Verfahrens.

Beim Herstellen von Garn spieit die Gleichma-
Bigkeit der Garnqualitit pro Spinnstelle sowie im
Vergleich der einzelnen Spinnstellen untersinander
eine wesentliche Rolle.

Mit dem bekannten Verfahren bzw. Vorrichtun-
gen ist es schwierig die erwiinschie Garnqualitit
innerhalb relativ eng bemessenen Grenzen zu hal-
ten, bzw. werden hierflr relativ aufwendige Mittel
erforderlich. Zudem ist sine rasche Anpassung des
Herstellungsverfahrens an  Schwankungen der
Garnqualitdt nicht ohne weiteres mdglich, weiche
durch Variationen in der Qualitdt, Lange, Festigkeit
oder in anderen Eigenschaften der gesponnenen
Fasern bedingt sind. '

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung hier Ab-
hilfe zu schaffen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB die Garnqualitdt durch Messen der
mechanischen Spannung des laufenden Garnes
festgestellt und der Wert dieser Messung mit ein-
em vorgegebenen Spannungswert verglichen wird,
sowie, daB bei Unterschreitung oder Uber-
schreitung einer vorgegebenen Spannungstoleranz
entsprechend spannungserhdhend oder span-
nungsvermindernd auf die Spinnvorrichtung einge-
wirkt wird.

VorrichtungsmagBig ist die Losung der Aufgabe
dadurch gekennzeichnet, daB die Spinnvorrichtung
eine Spinnsielle umfaBt, daB nach der Spinnstelle,
in Fadeniaufrichiung gesehen, ein ein Mefsignai
abgebendes Fadenspannungs-MeBelement vorge-
sehen ist, daB im weiteren die Spinnvorrichtung
Mittel beinhaltet, um die Fadenspannung zu verédn-
dern.

Dabei k&nnen Anzeigemitiel zur Anzeige der
Fadenspannung oder Steuermittel vorgesehen sein,
um die Miitel zur Verinderung der Fadenspannung
aufgrund des genannten MefBsignales zu betitigen.

Weitere vorteilhafte Ausfilhrungsformen des
Verfahrens bzw. der Vorrichtung sind in den weite-
ren abhdngigen Anspriichen definiert.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
lediglich Ausflihrungswege darstellenden Zeichnun-
gen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Ldngsschnitt durch eine erfin-
dungsgemipe Disen-Faischdrall-Spinnvorrichtung,
halbschematisch dargestellt,
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Fig. 1a ein Querschnitt (chne Schniit-
schraffierung) durch die Vorrichtung von Fig. 1,
gemds der Linie Il (Fig. 1). .

Die mit den Fig. 1 und 1a gezeigte DUsen-Fal-
schdrall-Spinnvorrichtung umfaBt ein Streckwerk
50, eine Falschdrall-Spinndise 51, ein daran ange-
schlossenes Garnfihrungsrohr 52 und ein Abzugs-
walzenpaar 53.

Vom Streckwerk 50 sind lediglich das Aus-
gangswalzenpaar 54 und die Faserfiihrungsriem-
chen 55 gezeigt.

Die Falschdrall-Spinndlise umfast sinen Einfiih-

‘rungsteil 56, eine Fihrungsblende 57 sowie einen

drallerzeugenden Teil 58.

In dem der Fihrungsblende 57 nachfolgenden
Einlauf, in Fadenlaufrichtung K gesehen, des dral-
lerzeugenden Teiles 58 miindet ein Drucklufi-Ein-
laBkanal 59, durch welchen Druckluft miitels einer
in der Blasrichtung verstellbaren Einblasdiise 60
gefdrdert wird. Das Verhiltnis von Durchmesser zu
Ldnge des Druckiuft-EinlaBkanales muB derart
gewdhlt werden, daB die von der Einblasdiise 60
eingeblasene - Drucklufisirdmung weder durch die
Winde noch durch die Miindung des Druckluft-
EinlaBkanales 59 gestdrt wird.

Die Einblasdise 60 ist in einem kugel-cder
halbkugelférmigen (nur das erstere gezeigt) Dlisen-
kdrper 61 vorgesehen, welcher in der Art einer
Gelenkkugel in der Falschdrall-Spinndlise 51 dreh-
bar gelagert ist.

Um den Disenkdrper 61 zu verstellen, weist
dieser einen Stellhebel 62 auf, welcher liber ein
Dreifachkugelgelenk 63 mit einem horizontal lie-
genden Stellmotor 64 (Fig. 1a) und mit einem verti-
kal stehenden Stelimotor 65 (Fig. 1) verbunden ist.
Die Begriffe horizontal liegend und vertikal stehend

_ sind mit Blick auf Fig. 1 zu verstehen. Unter Drei-

fachkugelgelenk soll eine Kugel mit einer darlber
gestlilpten Hohlkugel als Pfanne und einer zweiten
Uber die Hohlkugel gestlilpten Pfanne verstanden
werden, wobei beispielsweise der Stellhebel 62 mit
der Kugel und die Stelimotoren 64 resp. 65 je mit
einer Pfanne verbunden sind.

~ Jeder Stellmotor 65 resp. 64 ist flir sich an
seinem dem Dreifachkugelgelenk 63 gegenlberlie-
genden Ende miitels eines Einfachkugeigelenkes
66 resp. 78 in einem fest angeordneten Geh&use-
teil 67 resp. 79 gelagert.

Nach dem Garnzufiihrungsrohr 52 und vor dem
Abzugswalzenpaar 53 ist ein Fadenspannungs-
MefBgerédt 68 vorgesehen, welches MeBsignale 69
in eine Steuerung 70, die nicht Gegenstand der
Erfindung ist, abgibt. Solche Gerdte sind an sich
bekannt und beispielsweise unter dem Markenna-
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men Electronic-Tensiometer R-1192 von der Firma
Rothschild, TraubenstraBe 3, CH-8002 Zirich auf
dem Markt erhiltlich.

Im weiteren ist die Einblasdiise 60 mit einem
einstellbaren Drukregulierventil 71 verbunden, wel-
ches von einer Druckluftquelle 72 mit Druckluft be-
schickt wird.

" Das Abzugswalzenpaar 53 wird von einem An-
trisbsmotor 73 angetrieben.

Die Steuerung 70 verarbeitet die MefBsignale
69 zu einem Ausgangssignal 74 zur Steuerung des
Stelimotores 64, einem Ausgangssignal 75 zur
Steuerung des Stellimotores 65, einem Ausgangssi-
gnal 76 zur Steuerung des Druckregulierventiles 71
und einem Ausgangssignal 77 zur Drehzahlisteue-
rung des Antriebsmotores 73.

Mit Hilfe der Stellmotoren 64 und 65 wird ein
Einblaswinkel « (Fig. 1) und ein Einblaswinkel g8 -
(Fig. 1a) eingestellt.

Dabei befindet sich der Einbiaswinkel « in einer
gedachten Ebene W, weiche die Symmetrieachse
84 (Fig. 1 und 1a) der Einblasdiise 60 beinhaltet
und welche entweder paraliel zur Symmetrieachse
83 (Fig. 1 und ta) der Flhrungsblende 57 liegt
oder diese beinhaltet.

In dieser Ebene wird der Winkel « durch die
Symmetrieachse 84 und einer Geraden (nicht ge-
zeigt) gebildet, welche eniweder parallel zur Sym-
metrieachse 83 liegt, wenn die Ebene W parallel
zur Symmeirieachse 83 liegt, oder koaxial mit der
Symmetrieachse 83 liegt, wenn die Ebene W die
Symmetrieachse 83 beinhaltet. Der Einblaswinkel 8
wird durch die Ebene W und durch eine weitere
gedachte Ebene T gebildet, welche die Symme-
tricachse 83 beinhaliet. Dabei bildet der Winkel 8
dann einen rechten Winkel (90°-Winkel), wenn die
Ebene W ebenfalls die Symmetrieachse 83 bein-
haltet. Der kleinste Winkel 8 wird dann gebildet,
wenn die Ebene W derart parallel zur Symme-
trieachse 83 liegt, daB der Lufistrahl der einblas-
diise 60 im wesentlichen tangential in die draller-
zeugende Dise 58 eintritt.

Durch das Einblasen von Druckluft in den Dral-
lerzeugungsteil 58 mit den kleiner ais 90 Grad
vorgewdhiten Einblaswinkeln « und 8 entsteht,
nebst einer spater erwdhnten, kurbelartigen Dreh-
wirkung auf das Garn, eine Sogwirkung flr den
EinfUhrungsteil 56, so daB Luft durch diesen Teil
von den Ausgangswalzen 54 her eingesaugt wird.

Diese {iber die Einblasdliise 60 eingeblasene
Luft plus die durch den Einflhrungsteil 56 einge-
saugte Luft durchstrdmt den Drallerzeugungsteil 58
und verldft das Garnflhrungsrohr 52 an seiner
Austrittsmiindung 80.

- Im Betrieb wird ein Faserband (nicht gezeigt) in
das Streckwerk 50 eingespeist und darin um ein
gewlinschtes MaB versteckt. Am Ausgang des
Streckwerkes 50 geben die Ausgangswalzen 54 ein
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zu einer gewlnschten Breite (nicht gezeigt) gefa-
chertes Faserband in den Einflhrungsteil 56, wel-
cher dieses Faserband mit Hilfe der singesaugten
Luft gegen die Fihrungsblende 57 fiihrt. Mit Hilfe
dieser Blende entsteht in an sich bekannter Weise
ein Garnkern, welcher beim Eintreten in den Dral-
lerzeugungsteil vom Luftstrom der Einblasdlise 60
erfaBt und kurbelartig gedreht wird. Durch diese
kurbelartige Drehung entsteht im Garnkern eine
Drehung, weiche sich entgegen der Fadenlaufrich-
tung R zurlck bis zur Klemmlinie des Abgangswal-
zenpaares 54 fortsetzt.

An sich ist dieser Vorgang inklusive das Um-
winden des gedrehten Garnkernes mit Randfasern
bekannter Stand der Technik und beispielsweise in
der europdischen Patentanmeldung No. 0131170
verSffentlicht. Weitere Beispiele sind in einem von
Prof. Hans W. Kraus verfafiten und im "Mellisand
Textilberichte 1/1987" ver8ffentlichten Artikel auf-
geflhrt.

Eine gleichbleibende Einspeisegeschwindigkeit
des Ausgangswalzenpaares 54 vorausgesetzt, kann
die Fadenspannung im Bereich des
Fadenspannungs-Mefigerdies 68 entweder durch
Verdnderung der Winkel « und g und/oder des
Luftdurchsatzes (m3/min.) durch die Einblasdlse 60
und/oder der Drehzahl des Abzugswalzenpaares 53
verdndert werden.

Durch die Verdnderung der Winkel « und 8
sowie der Einblasintensitidt in der Einblasdise 60
kann der Kurbeleffeki sowie der Fdrdereffekt auf
das Garn 81 in Fadenlaufrichtung R verédndert wer-
den, wahrend mit der Drehzahl-Verdnderung der
Abzugswalzen 53 der sogenannte Spinnverzug ver-
andert wird, wobei unter Spinnverzug das Verhili-
nis der Geschwindigkeit des Garnes 81 an den
Abzugswalzen 53 zur Geschwindigkeit des Faser-
bandes 82 am Ausgangswalzenpaar 54 verstanden
wird. .

Wird nun beispielsweise im Befrieb vom
Fadenspannungs-Mefgerdt 68 ein Signal abgege-
ben, welches durch die Steuerung 70 als Uber die
Fadenspannungs-Toleranz hinaus zu hoch beurteilt
wird, so kann entweder:

a) die Einblasintensiidt an der Einblasdise
60, bei gleichbleibendem Winkel a und 8 und
gleichbieibendem Spinnverzug, innerhalb einer
daflir vorgesehen Toleranz reduziert werden, oder

b) der Winke! a, bei gleichbleibender Einbla-
sintensitdt und gleichbleibendem Winkel g und
Spinnverzug, innerhalb einer dafiir vorgesehenen
Toleranzbreite verkleinert werden, oder

¢) der Winkel 8 , bei gleichbleibender Ein-
blasintensitdt und gleichbleibendem Winkel « und
Spinnverzug, innerhalb einer daflir vorgesehenen
Toleranz vergrfBert werden, oder
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d) die Drehzahl der Abzugswalzen 53, bei
gleichbleibender Einblasintensitit, gleichbleibenden
Winkeln o« und 8 und gleichbleibender Ge-
schwindigkeit des Faserbandes 82 am Ausgangs-
walzenpaar 54, innerhalb einer ebenfalls daflir vor-
gesehenen Toleranz verkleinert werden, oder

g) die Spinngeschwindigkeit bei gleichbiei-

bendén vorgenannten Mafnahmen und gegebener
Garnnummer bis zum Einpendeln in die gegebene
Fadenspannungs-Toleranz verkleinert werden.

Ist hingegen die Fadenspannung zu klein, so
werden die gegenteiligen MaBnahmen durchge-
flhrt.

Dabei versteht es sich, daB auch sine Kombi-
nation vorgenannter MaBnahmen getroffen werden
kann, wenn eine einzelne MaBnahme allein nicht
zum Ziele fUhrt.

Besonders bevorzugt sind die MaBnahmen a),
¢) und d), da hierdurch eine besonders kontrollier-
bare Einstellung der Garnqualitdt erreicht wird.

Eine vereinfachte Variante der mit den Fig. 1
und 1a gezeigten Vorrichtung besteht darin, daB
der Dlsenkdrper 61 lediglich in der Bewegungs-
richtung des Winkels a bewegbar ist. Dadurch eni-
félit der Stellmotor 64 mit allem, was flir seine
Funktion bendtigt wird. AuBerdem darf der Stellmo-
tor 65 nicht mehr auf dem Kugelgelenkt 66 abge-
stiitzt sein, sondern muB derart schwenkbar gela-
gert sein (nicht gezeigt), daf die Einblasdiise nur
im Bereich des Winkels a bewegbar ist.

Die fiir die DUsen-Falschdrall-Spinnvorrichtung
der Fig. 1 und 1a gezeigte Steuerung 70 ist als
Einzelsteusrung pro sogenannte  Spinnstelle
gedacht (eine Mehrzahl von Spinnstellen ergeben
eine Spinnmaschine). Es versteht sich jedoch, dag
eine solche Ldsung teuer und infolge der in der
Regel langsamen Spannungsverdnderungen nicht
unbedingt notwendig ist.

Es ist deshaib aus dem Rotor-Offenend-Spinn-

verfahren her bekannt, daB sogenannte Wandervor- -

richtung Kontroli-und  Operationsfunktionen an
jeweiligen Spinneinheiten durchfiinren, wodurch
eine Optimalisierung in bezug auf Kosten und H&u-
figkeit der durchzufiihrenden Operationen pro
Spinnstelle erreicht werden kann.

Es versteht sich deshalb, dass eine ganze Rei-
he von Variationen im Zusammenhang mit Wander-
vorrichtungen vorgesehen werden kann, beispiels-
weise, dass sé@mitliche fir das Verstellen der Ele-
mente vorgesehenen Stellmotoren pro Spinnstelle
vorgesenen werden und dass lediglich die
Fadenspannungs-Messung sowie die Steuerung
der Wandervorrichtung zugeordnet wird, was
mechanisch die einfachste Ldsung darstelit.

Eine andere Variante besteht darin, dass eine

Wandervorrichtung lediglich die Fadenspannung
misst und durch Anzeigemiitel (nicht gezeigt) an-
zeigt und dass die zu verstelienden Elemente, um
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die Fadenspannung zu verdndern, manuell betitigt
werden, bis die Fadenspannung wieder im gegebe-
nen Toleranzbereich liegt.

Eine weitere Anwendung der Fadenspannungs-
Messung besteht in der einfachen Ueberwachung
der Spinnstelle mittels der Fadenspannungs-Mes-
sung, d.h., dass keine der genannten Massnahmen
zur Verdnderung der Fadenspannung durchgefihrt
werden und aufgrund der gegebenen Fadenspan-
nungstoleranzen entschieden wird, die Spinnstelle
stillzulegen, um entsprechende Miénge! zu behe-
ben.

Es versteht sich deshalb, dass der Erfindungs-
gedanke, die Fadenspannung zu verwenden, um
die entsprechende Spinnvorrichtung auf einem
Garn-Qualitdts-Niveau zu halten, welches der
gewlnschten Garnqualitdt entspricht, nicht auf die
gezeigten und beschriebenen Beispiele einge-
schrénkt ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Ueberwachen und Einhalten
einer vorgegebenen Garnqualitdt eines mittels ein-
er Disen-Falschdrail-Spinnvorrichtung erzeugten
Garnes (81), :
dadurch gekennzeichnet,
dass die Garnqualitdt durch Messen der mechani-
schen Spannung des laufenden Garnes (81) festge-
stellt und der Wert dieser Messung mit sinem

~ vorgegsbenen Spannungswert verglichen wird,

sowie, dass bei Unterschreitung oder Ueber-
schreitung einer vorgegebenen Spannungstoleranz
entsprechend spannungserhShend oder span-
nungsvermindernd auf die Spinnvorrichtung einge-
wirkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Garnspannung laufend Uberwacht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, -
dass die Garnspannung intermittierend Uberwacht
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar nach Unter-oder Ueberschreitung
der vorgegebenen Spannungstoleranz entspre-
chend auf die Spinnvorrichtung singewirkt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach Unter-oder Ueberschreitung der vorge-
gebenen Spannungstoieranz die Spinnvorrichtung
bis zu einem Zeitpunkt, bei welchem entsprechend
auf diese eingewirkt werden kann, stillgelegt wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach erfolglosem Einwirken auf die Spinnvor-
richtung diese flir Fehlerbehebungen stiligesetzt
wird. A

7. Spinnvarrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach den vorangehenden Anspriichen,
dadurch gekennzeichnet,
- dass die Spinnvorrichtung eine Spinnstelle
{(4.24;51) umfasst,

- dass nach der Spinnstelle, in Fadenlaufrichtung’

(D;R) gesehen, ein ein Messignal abgebendes
Fadenspannungs-Messelement (39;68) vorgesehen
ist,
- dass im weiteren die Spinnvorrichtung Mittel bein-
haltet, um die Fadenspannung zu verdndern.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass Anzeigemittel (nicht gezeigt) zur Anzeige der
Fadenspannung aufgrund des Messignales vorhan-
den sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8§,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel zur Verinderung der Fadenspan-
nung manuell aufgrund der Anzeige am
Fadenspannungsanzeige-Mittel betitigbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
- dass Steuermitiel (41,70) vorgesehen sind, um
die Mittel zur Verdnderung der Fadenspannung auf
Grund des genannten Messignales automatisch zu
betétigen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 und 9 oder
10,
dadurch gekennzeichnet,
- dass die Spinnstelle eine mit Druckluft beschickie
Dralldiise (51) ist,
- dass ein Mittel (71) die Fadenspannung verdn-
dert, indem das Mittel die Energie der genannten
Druckluft verdndert.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
- dass ein weiteres Mittel (64.65) die Fadenspan-
nung verdndert, indem das Mittel die Einblasrich-
tung der Druckiuft verdndert.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein weiteres Mittel (73) die Fadenspannung
verdndert, indem das Mittel die Drehzahl der Ab-
zugswalzen fUr das Abziehen des gesponnenen
Fadens veréndert.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fadenspannungs-Messelement (39:;68)
pro Spinnsteile vorgesehen ist.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fadenspannungs-Messelement (39;68)
von Spinnsteile zu Spinnstelle verschiebbar vorge-
sehen ist.
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