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@ Verfahren und Vorrichtung zum Uberwachen der Anspinner in einem OE-Spinnaggregat.

&) Durch eine Einrichtung (21) werden an dem An-
spinner (22) und den vor und hinter dem Anspinner
(22) gelegenen, jeweils mindestens etwa die Linge
des Anspinners (22) aufweisenden Fadenstrecken
(23, 24) automatisch die Durchmesserwerte in Zu-
ordnung zur Fadenldngsachse gemessen, in einer
EEinrichtung (26) elektronisch gespeichert und in ein-
em Komparator (30) mit Vergleichswerten vergli-
O chen. Aus diesem Vergleich werden in einer nachge-
™ schalteten Einrichtung (35) gezielt Eingriffsmdglich-
keiten zur Verbesserung kunftiger Anspinner abgelei-
=tet. Die Einrichtung (35) beinhaltet beispielsweise
eine
Anspinnnfasermengen-Dosiervorrichtung  (36), die
: caufgrund des Vergleichsergebnisses beim Herstellen
Q_des néchsten Anspinners die Einschaltzeit eines
LLl Schalters (7) der Faserband-Einzugsvorrichtung (2)
bestimmt, damit eine entsprechende Fasermenge in
den rotierenden Fasersammiler (5) voreingespeist

werden kann. Zum Vergleich k&nnen in einem Mittel-
wertbilder (29) gebildete Mittelwerte aus ver-
schiedenen Messungen herangezogen werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Uberwachen der Anspinner in einem OE-Spinnaggregat -

Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrich-
tung zum Uberwachen der Anspinner in einem eine
Faserbandsinzugsvorrichtung, eine Aufl§sevorrich-
tung, eine Faserleitvorrichtung, einen die Fasern
sammelnden, ordnenden und ihnen eine Drehbe-
wegung erteilenden, sie danach an das offene
Fadenende anlegenden Fasersammler und eine
den Faden aus dem Fasersammier abziehende Ab-
zugsvorrichtung  aufweisenden OE-Spinnaggregat,
bei dem das rlickgeflihrte Fadenende zum Bilden
des Anspinners an eine in den Fasersammler ein-
gespeiste Anspinn-Fasermenge angelegt wird, wor-
auf der Faden laufend aus dem Fasersammier ab-
gezogen wird und laufend Fasern in den Faser-
sammler eingespeist werden.

Die Art des Fasersammliers ist flir Anwendung
der Erfindung von nebengeordneter Bedeutung.
Bekanntlich gibt es unterschiedlich ausgebildete
Fasersammier und entsprechend unterschiedlich ist
auch die Art und Weise, wie ein Fasersammler den
Fasern eine Drehbewegung erteilt. Ist der Faser-
sammler beispielsweise als Rotor ausgebiidet und
besitzt der Rotor eine Fasersammelrilie, so legen
sich die Fasern der Linge nach in die Fasersam-

melrille und kreisen um die Drehachse des Faser- -

sammlers. Bei anderen Fasersammiern wird den
Fasern beispielsweise eine Drehbewegung um ihre
Lingsachse erteilt.

Insbesondere bei OE-Rotorspinnmaschinen ist
es von Bedeutung fUr die Qualitdt des Anspinners,
mit welcher Umfangsgeschwindigkeit der Faser-
sammler gerade rotiert in dem Augenblick, in dem
das riickgeflihrte Fadenende die im Fasersammler
vorhandene Anspinn-Fasermenge beriihrt, wie groB
die Anspinn-Fasermenge in diesem Augenblick ge-
rade ist, wie rasch der Faden daraufhin aus der
Ruckflihrbewegung in die Abzugsbewegung ge-
bracht werden kann und mit weicher Abzugsge-
schwindigkeit der Faden dann abgezogen wird.

Beim automatischen Anspinnen wird nach ein-
em Anspinn-Programm verfahren, und es ist -
schwierig, von vornherein eine gute Qualitdt des
Anspinners zu erreichen.

Will man beim Anspinnen die richtigen EinfluB-
gréBen um den richtigen Betrag verdndern, um -
schiieBlich zu qualitativ guten Anspinnern zu gelan-
gen, ist es eine Grundvoraussetzung, die Anspinner
zu Uberwachen. Zum Stand der Technik wird auf
die DE-OS 35 30 905 und auf die DE-OS 27 25
105 hingewiesen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
durch Uberwachung der Anspinner Daten zu gewin-
nen und diese Daten zur Qualitdtssicherung der
Anspinner zur Verfligung zu stellen.

GemdB der Erfindung wird diese Aufgabe
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dadurch gel8st, daB an dem Anspinner und den vor
und hinter dem Anspinner gelegenen, jeweils min-
destens etwa die LAnge des Anspinners aufweisen-
den Fadenstrecken automatisch die Durchmesser-
werte in Zuordnung zur Fadenldngsachse ge-
messen, elekironisch gespeichert und mit Ver-
gleichswerten verglichen werden, und daB aus die-
sem Vergleich gezieit Eingriffsmdglichkeiten zur
Verbesserung kiinftiger Anspinner, insbesondere
zur Verbesserung des Anspinnerprofils, abgeleitet
werden. ;

Es werden demgemaB ldngenbezogene Durch-
messerwerte gewonnen, aus denen sich beispiels-
weise das Anspinnerprofil einschlieBlich der vor
und nach dem Anspinner gelegenen Fadenstrecke
ergibt. Die Durchmessererfassung kann beispiels-
weise pro Millimeter Fadenldnge vorgenommen
werden. Bei kleineren Liangen ergibt sich ein
genaueres, bei gr&Beren Fadenidngen beziehungs-
weise gréBeren Abstdnden der Durchmessererfas-
sung ein gréberes Abbild des Anspinnerprofils be-
ziehungsweise Fadenprofils.

Die léngenbezogeﬁen Durchmesserwerie wer-
den elektronisch gespeichert, beispielsweise in
digitaler Form, und mit Vergleichswerten vergli-
chen, so daB sich unmitielbar aus diesem Ver-
gleich gezielt Eingriffsmdglichkeiten zur Verbesse-
rung kiinftiger Anspinner ermitteln lassen.

Es bedarf einiger Erfahrung, flr jede Garnart
und jedes Fasermaterial das giinstigste Anspinner-
profil herauszufinden und dann zum Mafstab zu
nehmen. Waeiterbildungen der Erfindung leisten
auch hierzu ihren Beitrag.

In Weiterbildung der Erﬁridung wird das Ver-
gleichsergebnis zur elektronischen Steuerung einer
automatisch arbeitenden Anspinnvorrichtung heran-
gezogen. Hierbei ist in erster Linie an eine fahrbare
beziehungsweise ortsverdnderbare, die einzelnen
Spinnstellen beziehungsweise OE-Spinnaggregate
nacheinander  bedienende  Anspinnvorrichiung
gedacht. Diese Anspinavorrichtung kann nach ein-
em vorgegebenen Programm arbeiten, das aber
gemiB der Erfindung anpassungsfihig ist.

Vorteilhaft wird das Vergleichsergebnis zur Be-
messung einer zuvor in den Fasersammler einge-
speisten  Anspinn-Fasermenge  herangezogen.
Diese Weiterbildung der Erfindung ist insbesondere
fiir OE-Rotor-Spinnvorrichtungen interessant. Die
Voreinspeisung einer bestimmten Fasermenge vor
dem eigentlichen Fadenansetzen ist fiir die Qualitat
des Anspinners von ausschlaggebender Bedeu-
tung. Die Bestimmung der Voreinspeisemenge der
Fasern ist auch besonders kritisch, wahrend die

—Zeitpunkte, in denen die laufende Fasereinspeisung
beginnt und der Fadenabzug einsetzt, leichter zu
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bestimmen und weniger kritisch sind.

Bei der Bemessung einer zuvor in den Faser-
sammier eingespeisten Anspinn-Fasermenge kdn-
nen sich aufgrund der Messungen erhebliche Men-
gendnderungen beim Herstellen des n#chstfolgen-
den Anspinners ergeben. Dies kann zu abrupten,
meBbaren und sichtbaren Anspinnerdnderungen
fiihren, die unerwiinscht sind. Daher ist in Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, daB bei jeder
Anderung der Anspinn-Fasermenge eine vorgege-
bene Korrektur-Fasermenge innerhalb Toleranz-
grenzen weder Uberschritten noch unterschritten
wird. Von Mal zu Mal kann die Anderung des
Anspinners nun in vorwdhibaren kleinen Schritten
erfolgen. Aus der Messung resultierende Zuféllig-
keiten werden dadurch kompensiert.

In Weiterbildung der Erfindung werden aus den
anldBlich fortlaufend durchgeflihrter Anspinnvor-
génge gewonnenen ldngenbezogenen Durchmes-
serwerten Mittelwerte gebildet und aus diesen Mit-
telwerten die Vergleichswerte abgeleitet bezie-
hungsweise gebildet. Dabei kdnnen der Mitteiwert-
bildung bestimmte Grenzen gesetzt werden. Man
kann beispielsweise die Anzahl der zur Mitteiwert-
bildung heranzuziehenden Messungen begrenzen.
AuBerdem kann vorbestimmt werden, ob die Mittel-
werte aus fortlaufenden Messungen gewonnen wer-
den sollen oder ob nur jede zweite, zehnte bezie-
hungsweise n-te Anspinnerhersteliung zur Mittel-
wertbildung herangezogen werden soll. Erwartet
wird hierbei ein genaueres Herantasten an den
idealen Vergleichswert der jeweiligen Spinnpartie.

In Weiterbildung der Erfindung ist eine An-
spinnvorrichtung an einer OE-Spinnmaschine zum
Bilden eines Anspinners in einem eine Faserban-
deinzugsvorrichtung, eine Aufldsevorrichtung, eine
Faserleitvorrichtung, einen die Fasern sammelinden,
ordnenden und ihnen eine Drehbewegung erteilen-
den, sie danach an das offene Fadenende anlegen-
den Fasersammler und eine den Faden aus dem
Fasersammler abziehende Abzugsvorrichtung auf-
weisenden OE-Spinnaggregat. bei dem das riick-
geflihrte Fadenende zum Bilden des Anspinners an
eine in den Fadensammier eingespeiste Anspinn-
Fasermenge angelegt wird, worauf der Faden fort-
laufend. aus dem Fasersammier abgezogen wird
und laufend Fasern in den Fasersammler singe-
speist werden, zum Durchfihren des Verfahrens
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum
automatischen Messen der Durchmesserwerte in
Zuordnung zur Fadenldngsachse des Anspinners
und der vor und hinter dem Anspinner gelegenen,
jeweils mindestens die Ldnge des Anspinners auf-
weisenden Fadenstrecken, auBerdem gekennzeich-
net durch eine Einrichtung zum elektronischen
Speichern der gemessenen, ldngenbezogenen
Durchmesserwerte, durch eine Einrichtung: zum
Vergieichen der gemessenen, ldngenbezogenen
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Durchmesserwerte mit Vergleichswerten und auB-
erdem gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum
Ableiten von Eingrifismdglichkeiten zur Verbesse-
rung des Anspinnerprofils klinftiger Anspinner.

Alle diese erfindungsgemdBen Einrichtungen
brauchen nur einmal vorhanden zu sein, wenn die
OE-Spinnmaschine lediglich eine fahrbare bezie-
hungsweise ortsverdnderbare Anspinnvorrichtung
besitzt.

In Weiterbildung der Erfindung besitzt die Ein-
richtung zum Ableiten von Eingriffsmdgiichkeiten
zur Verbesserung des Anspinnerprofils klinftiger
Anspinner eine steuerbare Anspinnfasermengen-
Dosiervorrichtung.

Die Dosierung der Anspinnfasermengen kann
vollig automatisch geschehen. Die Dosierung der
Anspinnfasermenge kann auBerdem unabhZngig
von sonstigen Eingriffsmdglichkeiten zur Verbesse-
rung des Anspinnerprofils kilinftiger Anspinner
durchgefiihrt werden. Aufgrund angezeigter Ver-
gleichswerte kann beispielsweise von Zeit zu Zeit
auch von Hand das Anspinn-Programm hinsichtlich
des Zeitpunktes einzelner Teilvorgénge des
gesamten Anspinnvorgangs verdndert werden.
Auch eine automatische derartige Verédnderung ist
denkbar.

In  Weiterbildung der Erfindung besitzt die
Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung  eine  iGs-
bare Wirkverbindung zu der Faserbandeinzugsvor-
richtung des OE-Spinnaggregats, an dessen Aus-
gang mindestens ein auf von Vergleichswerten ab-
weichende Fadensignale ansprechender Kompara-
tor angeschlossen ist.

Auch dann, wenn der Fadensignalaufnehmer
bereits eine ldngere Strecke vor dem Anspinner zu
arbeiten beginnt und es eine ldngere Strecke hinter
dem Anspinner seine Tétigkeit wieder einstellt, so
kann aus seinen Fadensignalen doch die begrenzte
Strecke herausgefiltert werden, die verhditnisméagig
kurz vor dem Anspinner beginnt und verhaltnisma-
Big kurz hinter dem Anspinner endet. ‘

In Weiterbildung der Erfindung sind die Ein-
richtung zum automatischen Messen der ldangenbe-
zogenen Durchmesserwerte und/oder die Einrich-
tung zum elektronischen Speichern der gemesse-
nen ldngenbezogenen Durchmesserwerte und/oder
der Komparator an einen Mittelwertbilder ange-
schlossen. Aufierdem ist in Weiterbildung der Erfin-
dung der Koemparator zur Ubernahme der im Mittel-
wertbilder gebildeten Mittelwerte der gemessenen
ldngenbezogenen Durchmesserwerte als Ver-
gleichswerte eingerichtet. Als Zwischenglied zwi-
schen Mittelwertbilder und Komparator kann ein
Sollwertgeber angeordnet sein, der beispieisweise
nach Wahl auf Handbetrieb oder automatischen
Betrieb gestellt werden kann.

In  Weiterbildung der Erfindung ist die
Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung mit einem
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Korrekturmengeneinsteller verbunden. Dieser Kor-
rekiurmengeneinsteller kann von Hand oder
automatisch einstellbar sein. Die GréBe der zulédssi-
gen Korrekturmenge kann beispielsweise automati-
sch davon abhingig gemacht werden, wie viele
Anspinner in einem bestimmten zurlickliegenden
Zeitabschnitt hergestellt wurden.

Ein Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung schematisch dargestellt. Anhand
dieses Schaltungsbeispiels wird die Erfindung wei-
ter erldutert und beschrieben. )

Eine OE-Spinnmaschine besitzt eine Mehrzahl
von OE-Spinnaggregaten 1 mit jeweils siner Faser-
bandeinzugsvorrichtung 2, einer Aufldsevorrichtung
3, einer Faserleitvorrichtung 4, einem Fasersamm-
ler 5 und einer Abzugsvorrichiung 6.

Die Faserbandeinzugsvorrichtung 2 besteht aus
einer durch einen Elekiromotor angetriebenen Ein-
zugswalze. Dem Elekiromotor ist ein Schalter 7
vorgeschaltet. Das Faserband 8 gelangt {iber einen
Zuflihrtisch 9 unter der Einzugswalze hindurch zu
der Auflésevorrichiung 3. Die- Aufldsevorrichtung 3
besteht aus einer rotierenden, gezahnten Walze.
Die Faserleitvorrichtung 4 ist als ein Faserkanal
ausgebildet, der von dem Geh#use 10 der AuflGse-
vorrichtung 3 bis zum Fasersammler 5 reicht. Der
Fasersammler 5 ist als Rotor ausgebildet, der auf
einer Welle 11 sitzt. Die durch die Aufl§sevorrich-
tung 3 vereinzelten Fasern 12 gelangen zunidchst
auf die kegelmantelfdrmige Rutschfliche 13 und
von dort in die Fasersammelrille 14 des rotierenden
Fasersammlers 5. .

Der Fasersammler 5 bringt die in der Faser-
sammelrille 14 liegenden Fasern in eine Drehbewe-
gung. Sie rofieren, indem sie sich der Ldnge nach
in die Fasersammelrille 14 legen, um die gemein-
same Drehachse der Welle 11 und des Faser-
sammiers 5.

In der Fasersammelrille 14 legen sich die dort
befindlichen Fasern an das Fadenende 16 an. Der
zum Fadenende 16 gehdrende Faden 17 wird
durch ein Fadenabzugsrohr 18 hindurch in Rich-
tung des Pfeils 19 mit Hilfe der Abzugsvorrichtung
6 fortlaufend abgezogen. Die Abzugsvorrichiung 6
besteht aus einem Walzenpaar.

Im normalen Spinnbetrieb folgt der Faden 17
der unterbrochenen Linie 17 . Er wird fortlaufend
auf eine hier nicht dargestelite Kreuzspule aufge-
wickelt. Die Abzugsvorrichtung 6 kann zum Zweck
des Anspinnens und der Rickflhrung des Fadens
in den Fasersammler 5 von Vorwirisgang auf
Rlckwirtsgang umgestellt werden.

Der QE-Spinnmaschine ist eine wanderfihige
Anspinnvorrichtung 20 zugeordnet. Die Anspinnvor-
richtung 20 wandert von Spinnaggregat zu Spin-
naggregat und ist in der Lage, das Wiederanspin-
nen nach Fadenbruch oder das erstmalige Anspin-
nen automatisch durchzufiihren. Zu diesem Zweck
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bleibt die Anspinnvorrichtung 20 vor dem betreffen-
den Spinnaggregat stehen und flhrt dann nach
Programm, zum Beispiel gesteuert durch einstell-
bare oder steuerbare Zeitrelais, die einzelnen zum
Anspinnen erforderlichen Tatigkeiten durch.

Die Zeichnung zeigt in schematischer Darstel-
lung lediglich die zum Verstdndnis der Erfindung
bedeutsamen Teile der Anspinnvorrichtung 20.

In einem Gerdt 15 sind folgende Teile zusam-
mengefaBt:

An eine Einrichtung 21 zum automatischen
Messen der Durchmesserwerte in Zuordnung zur
Fadenldngsachse des Anspinners 22 und der vor
und hinter dem Anspinner 22 gelegenen, jeweils
mindestens die Lidnge des Anspinners 22 aufwei-
senden Fadenstrecken 23 und 24 schliefit sich ein
Verstdrker 25 an, an den eine Einrichtung 26 zum
elektronischen Speichern der gemessenen, langen-
bezogenen Durchmesserwerte angeschlossen ist.
Von der Einrichtung 26 fiihrt eine Leitung 27 zu
einem Mittelwertbilder 29 und eine Leitung 28 zu
einem Komparator 30. Der Komparator 30 ver-
gleicht die gemessenen, lingenbezogenen Durch-
messerwerte mit Vergleichswerten, die ihm von
einem Sollwertgeber 31 vorgegeben werden. Der
Sollwertgeber 31 ist an den Mittelwertbilder 29
angeschlossen, so daB er die dort gebildeten Mit-
telwerte als Sollwerte iibernehmen kann.

Die Einrichtung 21 ist ein Fadensignalaufneh-
mer, der in diesem Fall so angeordnet ist, daB er
zum gleichen Zeitpunkt sowoh! den Anspinner 22
als auch die vor und hinter dem Anspinner gelege-
nen Fadenstrecken 23 und 24 beobachten und
messen kann. Die Speichereinrichtung 26 speichert
diejenigen Mefwerie, die sich zu dem Zeitpunkt
ergeben, wenn sich der Anspinner 22 in der Mitte
zwischen zwei Fadenflihrern 32 und 33 und somit
auch mitten vor dem Fadensignalaufnehmer 21 be-
findet. Die Speichereinrichtung 26 gibt ihren Inhalt
an den Mittelwertbilder 28 zwecks Bildung eines
Mittelwertes aus bereits vorgenommenen Messun-
gen und an den Komparator 30 zum Bilden eines
Vergleichswertes weiter.

Der vom Komparator 30 ermittelte Vergleichs-
wert gelangt liber eine Leitung 34 zu einer Einrich-
tung 35 zum Ableiten von Eingriffsmdglichkeiten
zur Verbesserung des Anspinnerprofils kiinftiger
Anspinner.

Die Einrichtung 35 enthdlt als
Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung 36 einen
Rechner, dem ein Speicher 37 vorgeschaliet ist,
der durch die Leitung 34 mit dem Komparator 30
verbunden ist. An den Rechner 38 schiieft sich ein
Signalumseizer 38 an. Der Signalumsetzer 38 kann
wahlweise analoge oder digitale Steuersignale als
Korrektursignale fur die Faserbandeinzugsvorrich-
tung 2 ausgeben. Vom Signalumsetzer 38 flhrt
eine Leitung 39 zu einem Elektromagnetantrieb 40,
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der eine I&sbare Wirkverbindung zum Schalter 7
der Faserbandeinzugsvorrichtung 2 herstellen kann.
Die Wirkverbindung kommt dadurch zustande, daf
der Elektromagnetantrieb 40 einen Stfel 41 aus-
fahrt, der mechanisch auf einen Schalthebel 42 des
Schalters 7 einwirkt mit dem Ziel, den Schalter 7
einzuschalten oder nach Zurlickziehen des St6fels
41 wieder auszuschalten. Der Schalter 7 kann aller-
dings auch auf hier nicht dargestellite Art und Wei-
se elektromagnetisch von dem OE-Spinnaggregat 1
aus ein- und ausgeschaltet werden. Solange aber
die Anspinnvorrichtung 20 vor dem OE-Spinnag-
gregat 1 tdtig ist, Ubernimmt sie das Schalten des
Schalters 7.

Anldflich des Herstellens des Anspinners 22,
das auf an sich bekannte Art und Weise geschieht
und hier nicht ndher beschrieben ist, holen die
Fadenflihrer 32 und 33 der Anspinnvorrichtung 20
den Faden 17 aus seiner normalen Lauflage 17 bis
vor die Einrichtung 21, die mit ihren Messungen
bereits so frihzeitig beginnt, daB sie bei laufendem
Faden auch den Anspinner 22 und die vor und
hinter dem Anspinner gelegenen Fadenstrecken 23
und 24 im richtigen Zeitpunkt erfassen kann. Die
verstdrkten und in der Einrichtung 26 gespeicher-
ten Fadensignale werden im Komparator 30 mit
Vergleichswerten verglichen, und das Vergleichser-
-gebnis gelangt Uber die Leitung 34 zur Einrichtung
35, wo es im Speicher 37 zum Herstellen eines
kiinftigen Anspinners gespeichert wird. Im Speicher
37 ist auch noch das vorherige Vergleichsergebnis
gespeichert, so daB der Rechner 36 beide Ver-
gleichsergebnisse miteinander vergleichen kann,
um festzustellen, ob der gerade vorhandene An-
spinner 22 dem Qualitdtsstandard entspricht oder
nicht.

Falls der Anspinner 22 dem Qualitdtsstandard
nicht entspricht, veraniaBt der Rechner 36 iber den
Signalumsetzer 38 und den Elektromagnetantrieb
40 das Offnen des Schalters 7 und dadurch das
Unterbinden der weiteren Zufuhr des Faserbands
8, wodurch ein Fadenbruch zustande kommt mit
der Folge, daB der Anspinnvorgang noch einmal
- wiederholt werden muB. Die Zeichnung zeigt, daB
der Anspinner 22 den Qualitdtsstandard nicht erfiilit
hat und daB8 der Schalter 7 bereits ausgeschaltet
ist.

Fir den nichstfoigenden Anspinnvorgang
bleibt jetzt nur noch der zuletzt gemessene Ver-
gleichswert im Speicher 37. .

Wenn sich der Anspinner 22 vor der Einrich-
tung 21 befindet, iduft die Faserband-Einzugsvor-
richtung 2 dann, wenn der Anspinner qualitativ gut
ist, mit Betriebsgeschwindigkeit. Die beiden Faden-
fUhrer 32 und 33 bewegen sich anschliefend nach
links, um den Faden 17 in seine normale Lauflage
17" z2u bringen. Dann geben sie den Faden 17 frei.
Nachdem der Schalter 7 wieder Verbindung mit
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einer Spinnaggregat-eigenen Betdtigungsvorrich-
tung hat, karin die Anspinnvorrichtung 20 an einen
neuen Arbeitsort weiterfahren. An dem neuen Ar-
beitsort Ubernimmt die Anspinnvorrichtung 20 dann
wieder das Schalten des dort befindlichen Schal-
ters 7 nach MaBgabe des im Speicher 37 festge-
haltenen Vergleichsergebnisses der vorhergehen-
den Anspinnermessung an dem OE-Spinnaggregat
1. Vor dem Herstellen des Anspinners wird der
Schalter 7 nach MafBgabe der von der
Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung 36 ermittel-
ten Einschaltdauer zum Eingeben einer bestimmten
Anspinnfasermenge in den Fasersammier 5 vor-
Ubergehend eingeschaltet. Die maximal mdgliche
Einschaltdauer ist an einem Korrekturmengensin-
steller 44 eingestellt worden. Danach wird die Ab-
zugsvorrichtung 6 gestartet und der Faden 17 in
Richtung des Pfeils 19 laufend abgezogen. Mit
dem Start der Abzugsvorrichtung 6 wird auch der
Schalter 7 wieder eingeschaltet. Solite der Anspin-
ner 22 den Qualitdtsanforderungen nicht geniigen,
wird der Schalter 7 wieder ausgeschaltet, anderen-
falls hleibt er eingeschaltet.

Der Rechner 36 besitzt noch einige Ausginge
43, an die beispielsweise Anzeigeeinrichtungen,
Registriereinrichtungen, Meldeeinrichtungen oder
ganz allgemein weitere Einrichtungen zum Ableiten
von Eingriffsmdglichkeiten zur Verbesserung des
Anspinnerprofils kiinftiger Anspinner angeschlossen
werden kdnnen. Aufler durch die Menge der vorab
eingespeisten Fasern kann das Anspinnerprofil
auch durch Steuerung der Abzugsvorrichtung 6,
der Faserband-Einzugsvorrichtung 2 und/oder der
Aufldsevorrichtung 3 und/oder - der Drehzahi der
Welle 11 beeinfluft werden.

Die Einrichtung 21 kann unterschiedlich ausge-
bildet sein. Sie kann beispielsweise so eingerichtet
sein, daB sie optoelekirisch {iber eine bestimmte
kurze Fadenstrecke den Durchmesser beziehungs-
weise das Profil des Fadens beziehungsweise An-
spinners erfaft und dieses Fadensignal beispiels-
weise zu einem Kurvenzug aufarbeitet. Das Faden-
signal kann auch kapazitiv oder auf irgendeine an-
dere bekannte Art erfaBt werden. Unabh#ngig von
der Art der Erfassung der Fadensignale liegt -
schlieflich ein mehr .oder ~ weniger genaues
elektronisches Abbild des Anspinners und seiner
benachbarten Fadenstrecken in der Einrichtung 26
vOr.

Anspriiche

1. Verfahren zum Uberwachen der Anspinner in
einem eine Faserbandeinzugsvorrichtung, eine Auf-
I8 sevorrichtung, eine Faserleitvorrichtung, einen die
Fasern sammelnden, ordnenden und ihnen eine
Drehbewegung erteilenden. sie danach an das of-
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fene Fadenende anlegenden Fasersammier und
gine den Faden aus dem Fasersammler abzie-
hende Abzugsvorrichtung aufweisenden OE-Spin-
naggregat, bei dem das riickgeflhrte Fadenende
zum Bilden des Anspinners an eine in den Faser-
sammler eingespeiste Anspinn-Fasermenge ange-
legt wird, worauf der Faden laufend aus dem
Fasersammler abgezogen wird und laufend Fasern
in den Fasersammier eingespeist werden,

dadurch gekennzeichnet,
daB an dem Anspinner und den vor und hinter dem
Anspinner gelegenen, jeweils mindestens etwa die
Linge des Anspinners aufweisenden Fadenstrec-
ken automatisch die Durchmesserwerte in Zuord-
nung zur Fadenldngsachse gemessen, elektronisch
gespeichert und mit Vergleichswerten verglichen
werden, und daB aus diesem Vergleich gezielt Ein-
grifisméglichkeiten zur Verbesserung kiinftiger An-
spinner, insbesondere zur Verbesserung des An-
spinnerprofils, abgeleitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Vergleichsergebnis zur
elektronischen Steuerung einer automatisch arbei-
tenden Anspinnvorrichtung herangezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 das Vergleichsergebnis zur Be-
messung einer zuvor in den Fasersammler einge-
speisten Anspinn-Fasermenge herangezogen wird.

. 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei jeder Anderung der Anspinn-
Fasermenge eine vorgegebene Korrektur-Faser-
menge innerhalb Toleranzgrenzen weder Uber-
schritten noch unterschritten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB aus den anl&dglich
fortlaufend durchgefiihrter Anspinnvorgénge
gewonnenen ldngenbezogenen Durchmesserwerten
Mittelwerte gebildet werden und daB aus diesen
Mittelwerten die Vergleichswerie abgeleitet bezie-
hungsweise gebildet werden.

6. Anspinnvorrichtung an einer OE-Spinnma-
schine zum Bilden eines Anspinners in einem eine
_Faserbandeinzugsvorrichtung, sine Aufl§sevorrich-
tung, eine Faserleitvorrichtung, einen die Fasern
sammelnden, ordnenden und ihnen eine Drehbe-
wegung erteilenden, sie danach an das offene
Fadenende anlegenden Fasersammier und eine
den Faden aus dem Fasersammler abziehende Ab-
zugsvorrichtung aufweisenden OE-Spinnaggregat,
bei dem das riickgefilhrie Fadenende zum Bilden
des Anspinners an eine in den Fasersammler ein-
gespeiste Anspinn-Fasermenge angelegt wird, wor-
auf der Faden laufend aus dem Fasersammier ab-
gezogen wird und laufend Fasern in den Faser-
sammler eingespeist werden, zum Durchfiihren des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet, durch eine Einrichtung (21) zum
automatischen Messen der Durchmesserwerte in
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Zuordnung zur Fadenidngsachse des Anspinners
(22) und der vor und hinter dem Anspinner (22)
gelegenen, jeweils mindestens die Lidnge des An-
spinners (22) aufweisenden Fadenstrecken (23,
24), eine Einrichtung (26) zum elekironischen Spei-
chern der gemessenen, ldngenbezogenen Durch-
messerwerte, eine Einrichtung (30) zum Verglei-
chen der gemessenen ldngenbezogenen Durch-
messerwerte mit Vergleichswerten und durch eine
Einrichtung (35) zum Ableiten von Eingriffsmdglich-
keiten zur Verbesserung des Anspinnerprofils kinf-
tiger Anspinner.

7. Anspinnvorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (35)
zum Ableiten von Eingriffsmdglichkeiten zur Ver-
besserung des Anspinnerprofils klinftiger Anspinner
gine steuerbare Anspinnfasermengen-Dosiervor-
richtung (36) besitzt.

8. Anspinnvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die

7 Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung  (36) eine

|6sbare Wirkverbindung (39, 40, 41) zu der Faser-
bandeinzugsvorrichtung (2) des OE-Spinnaggregats
(1) aufweist. :

9. Anspinnvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
gekennzeichnet durch einen Fadensignalaufnehmer
(21), an den mindestens ein auf von Vergleichswer-
ten abweichende Fadensignale ansprechender
Komparator (30) angeschlossen ist.

10. Anspinnvorrichtung nach einem der Ans-
priiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Einrichtungen (21) und/oder 26 und/oder der Kom-
parator (30) an einen Mittelwertbilder (29) ange-
schlossen ist. )

11. Anspinnvorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Komparator (30)
zur Ubernahme der im Mittelwertbilder (29) gebil-
deten Mittelwert der gemessenen idngenbezoge-
nen Durchmesserwerte als Vergieichswerte einge-
richtet ist.

12. Anspinnvorrichfung nach einem der Ans-
priiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Anspinnfasermengen-Dosiervorrichtung ~ (36) mit
ginem Korrekturmengeneinsteller (44) verbunden
ist. ’
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