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@) Verfahren zum Sortieren von Kreuzspulen an einem Spulautomaten.

@ Die Erfindung ermdglicht eine Unterscheidung
zwischen Kreuzspulen minderer und h&herer Quali-
tédt bereits an den Spulsteilen durch Ermittlung der
Spulendichte. Dazu wird ein Soll-Verh3ltnis von
Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser vorgegeben.
Das Ist-Verhiltnis von Garnldnge zu Kreuzspulen-
durchmesser wird automatisch gemessen und dieser
MeBwert mit dem Soll-Verhilinis automatisch vergli-
w=chen. Die Kreuzspulen, deren ist-Verhiltnis von
Garnlinge zu Kreuzspulendurchmesser in einem
@\ vorgebbaren Bereich der Soliwerte liegen, werden
w== automatisch als Qualitéts-Kreuzspulen ausgesondert.
~ Die Qualitdtsliberwachung erfolgt Uber einen
w== Prozefirechner (9) an einem Spulautomaten, in dem
O aufgrund der an einer Spulstelle (1) ermittelten Dreh-
zahlen der Friktionswalze (3), auf der die Aufiauf-
& spule (18) liegt, und der Drehzahien der Spuienhiiise
(17), den von dem Hiilsentragelement (24) und der
LLj Auflaufspule (18) erzeugten Impulse sowie der An-
zah| der Reinigerschritte des Garnreinigers (40) ein
Vergleich mit einem vorgegebenen Qualitidtsmerkmal

durchgefiihrt wird.
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Veriahren zum Sortieren von Kreuzspulen an einem Spulautomaten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sortie-
ren von Kreuzspulen an einem Spulautomaten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, be-
reits an den Spulstellen des Spulautomaten eine

Unterscheidung zwischen Kreuzspulen minderer

und h&herer Qualitdt herbeizuflihren.

Gem#B der Erfindung wird diese Aufgabe
dadurch gelSst, daB das Soll-Verhiltnis von Garn-
linge zu Kreuzspulendurchmesser vorgegeben
wird, daB das Ist-Verhdlinis von Garnldnge zu
Kreuzspulendurchmesser automatisch gemessen
wird, daB die MeBwerte mit den Sollwerten
automatisch verglichen werden und da8 diejenigen
Kreuzspulen als Qualitits-Kreuzspulen automatisch
ausgesondert werden, deren Ist-Verhidlinis von
Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser in einem
vorgebbaren Bereich der Sollwerte liegt.

Die anders nur schwer oder gar nicht erfabare
Spulendichte ist hier das Kriterium der Qualit&t.

In Weiterbildung der Erfindung wird der Dreh-
winkel beziehungsweise die Anzahi der Umdre-
hungen einer sich mit der Kreuzspule in Friktions-
kontakt befindenden beziehungsweise die Kreuz-
spule antreibenden Friktionstrommel automatisch
gemessen und das MeBergebnis mit der Garnldnge
gleichgesetzt beziehungsweise automatisch in ein
anderes, zum Beispiel metrisches GarnlingenmaB
umgerechnet und zur Bestimmung des Ist-Verhili-
nisses von Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser
herangezogen wird.

Aus praktischen ErwZgungen heraus genliigt es
schon, die Umdrehungen der Friktionstrommel oder
Friktionswalze automatisch zu messen beziehungs-
weise zu zdhlen und das MeB- beziehungsweise
Zihlergebnis mit der Garnlinge gleichzusetzen.
Ebenfalls aus praktischen Erwdgungen heraus
braucht keine besondere MeBwalze mit der Kreuz-
spule in Friktionskontakt gebracht zu werden, wenn
die Kreuzspuie bereits durch eine Friktionswalze
oder Friktionstromme! angetrieben wird.

Die auf diese Weise ermitielte Garniéinge kann
um eine MeBtoleranz von der wahren Garnl@nge
abweichen. Insbesondere dann, wenn von der
gemessenen Garnlinge auf die wahre Garnidnge
geschiossen werden soll, ist es vorteilhaft, das
MeBergebnis beispielsweise in ein metrisches
GarnlingenmaB umzurechnen. In der Praxis wird
ohnehin ein ProzeBrechner zum Einsatz gebracht,
so daB leicht ein entsprechendes Rechenprogramm
aufgestellt werden kann.

In Weiterbildung der Erfindung werden die
Drehzahlen der Kreuzspule und einer sich mit der
Kreuzspule in Friktionskontakt befindenden bezie-
hungsweise die Kreuzspule antreibenden Friktion-
strommel automatisch gemessen und miteinander

10

15

20

25

30

35

40

45

50

ins Verhiltnis gesetzt. Das Verhdltnis der Drehzahi
der Kreuzspule zur Drehzahl der Friktionstrommel
wird zur Berechnung des Kreuzspulendurchmes-
sers herangezogen beziehungsweise automatisch
in ein anderes, zum Beispiel metrisches MaB des
Kreuzspulendurchmessers umgerechnet und zur
Bestimmung des Ist-Verhiltnisses von Garnlénge
zu Kreuzspulendurchmesser herangezogen.

Den Kreuzspulendurchmesser hier in einem
metrischen MaB auszudriicken, ist im Grunde ge-
nommen nur dann von Interesse, wenn der Kreuz-
spulendurchmesser automatisch angezeigt bezie-
hungsweise mit Hilfe eines ProzeBrechners durch
einen angeschlossenen Drucker ausgedruckt wer-
den soll.

Am einfachsten wird das Qualitétskriterium
"Spulendichte” zum Ende des Spulvorgangs ermit-
telt. Die qualitativ guten Kreuzspulen werden dar-
authin ausgesondert von den {ibrigbleibenden
wenigen Kreuzspulen minderer Qualitdt.

In Weiterbildung der Erfindung werden beim
Ermitteln der Garnlinge und/oder des Kreuzspulen-
durchmessers die hierzu verwendeten MeBwerte
durch Korrekturwerte flir Schlupf zwischen Friktion-
strommel und Kreuzspule und/oder Konizitdt der
Kreuzspule und/oder Maximaldurchmesser der
Kreuzspule und/oder Typ und Oberfldchenbe-
schaffenheit der Friktionstrommel und/oder Garntyp
und/oder Fadenkreuzungswinkel automatisch korri-
giert.

Diese Korrekturen sind insbesondere dann von
Bedeutung, wenn die wahre Garnldnge und der
wahre Kreuzspulendurchmesser ermittelt, angezeigt
oder ausgedruckt werden sollen. Aber auch zur
Verfeinerung der Qualitdtsermittiung sind Korrektur-
werte nitzlich.

In Weiterbildung der Erfindung wird das lIst-
Verhiltnis von Garniinge zu Kreuzspulendurch-
messer wihrend der Spulreise fortlaufend ermittelt
und mit Sollwerten verglichen. Schon wahrend des
Spulenaufbaus wird dabei erkennbar, zu welchem
Qualititsstandard die Spule tendiert. Notfalls kann -
schon jetzt in den Wickelbetrieb eingegrifien wer-

den, die Spulstelle beispielsweise abgestellt und -

ein Meldesignal veranlaft werden.

In Weiterbildung der Erfindung wird die Wickel-
spannung des Garns automatisch zur Beeinfius-
sung des augenblickiichen Ist-Verhdltnisses von
Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser gesteuert.
Der Entstehung von Kreuzspulen minderer Qualitat
wird dadurch wirksam entgegengearbeitet.

In Weiterbildung der Erfindung wird an derjeni-
gen Spuilstelle des Spulautomaten automatisch ein

Signal gesetzt, an der das gemessene Ist-Verhalt-

nis von Garnlinge zu Kreuzspulendurchmesser
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auBerhalb des Bersichs der Sollwerte liegt.

Bei einfacherer Ausbildung wird das Signal ge-
setzt, sobald der Wickelvorgang beendet ist. Bei
verfeinerter Ausbildung, wenn das Ist-Verhilinis
von Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser wéh-
rend der Spulreise fortlaufend ermittelt und aufge-
zeichnet wird, kann das Signal auch schon wéh-
rend der Spuireise gesetzt und der Spuivorgang
unterbrochen werden.

Spulautomaten besitzen oft eine besondere
Automatik, die das Auswechseln der Kreuzspule
gegen eine leere Spulenhiilse besorgt. In Weiterbil-
dung der Erfindung ist vorgesehen, daB ein
automatisches Auswechseln der Kreuzspule gegen
eine leere Spulenhiilse an den Spulstellen unter-
bunden wird, an denen das gemessene Ist-Verhilt-
nis von Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser
auferhalb des Bersichs der Sollwerte liegt. Ob dies
der Fall ist, kann entweder schon wéhrend der
3pulreise oder zum Ende des Wickelvorgangs fest-
gestellt werden. Jede Kreuzspule minderer Qualitét
bleibt dann in der Spuilstelle, wird nicht automatisch
abgerdumt und muB gegebenenfalls von Hand aus
der Spuilstelle entfernt werden.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB zusitzlich als weitere Kriterien fiir die Spulen-
qualitdt die Anzahl der Garnbriiche und/oder die
Anzahi der Reinigerschnitte automatisch gezihit
wird und daB im Ubrigen auch nur diejenigen
Kreuzspulen als Qualitdts-Kreuzspulen automatisch
ausgesondert werden, bei denen die Anzahl der
Garnbrliche und/oder die Anzahl der Reiniger-
schnitte wihrend der Spulreise eine vorgegebene
H6chstzah! nicht Gbersteigt.

Vorteilhaft wird am Ende einer Arbeitsschicht
durch einen elektronischen informator, also durch
ein Gerdt, das einen Mikroprozessor beziehungs-
weise Prozefrechner mit Interface beinhaltet, eine
Ubersicht Uber die Anzahl der an den einzeinen
Spulstelien des Spulautomaten  hergestellten
Qualitdts-Kreuzspulen angezeigt und/oder ausge-
druckt. Neben dem automatischen Aussondern der
guten Kreuzspulen gewinnt man auf diese Art und
Weise eine Ubersicht lber die Effektivitdt der ein-
zelnen Spulstellen und Uber deren Qualitat. Die
Qualitdt der Spulstelle selbst hat einen ent-
scheidenden Einflug auf die Qualitdt der in dieser
Spulstelle erzeugten Kreuzspulen. Spulstelien min-
derer Qualitdt miissen rechtzeitig gewartet bezie-
hungsweise repariert oder ausgetauscht werden.

in Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB von jeder Sollwert-Kategorie eine Mehrzahl von
Sollwerten vorgegeben wird und daB die Qualitats-
Kreuzspuien in einer dementsprechend grofen An-
zahl von Qualititsstufen geordnet ausgesondert
werden.

Bei der Einteilung der Kreuzspulen in Qualitats-
stufen k&nnen verschiedene Mafstdbe angelegt
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werden. Es kann sich beispielsweise um Qualitdts-
stufen unter Berlicksichtigung s&mtlicher Qualitdts-
kriterien handeln. Es kann sich aber auch um Qua-
lititsstufen handeln, bei denen jeweils nur ein Teil
der relevanten Qualitdtiskriterien oder nur einzeine
bestimmte Qualitdtskriterien als MaBstab flir die
Qualitdt zur Anwendung kommen.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die ausgesonderten Qualitdts-Kreuzspulen
nach ihren Qualitdtsmerkmalen gekennzeichnet be-
ziehungsweise etikettiert werden. Dadurch k&nnen
Kreuzspulen unterschiedlicher Qualitdt spéter nicht
mehr so ohne weiteres miteinander verwechselt
werden.

Anhand des zeichnerisch schematisch darge-
steliten Ausflihrungsbeispiels wird die Erfindung
ndher beschrieben und erldutert.

Die Spuistelle eines hier nicht in allen Einzel-
heiten dargesteliten Spulautomaten ist mit 1 be-
zeichnet. Eine Friktionswalze 3 ist durch eine Welle
4 mit einem Motor 5 verbunden, der die Antriebs-
vorrichtung der Friktionswalze 3 bildet. Durch eine
Steuerleitung 8 ist der Motor 5 mit einem elektroni-
schen Prozefrechner 9 verbunden. Von einer
Spannungsquelle 10 aus wird der Motor 5 Uber
mehradrige Leitungen 11, 12 und ein Schaltschiitz
13 mit Betriebsspannung versorgt, solange das
Schaltschiitz 13 eingeschaltet ist. Das Schaltschiitz
13 ist hier zugleich Teil einer Abstellvorrichtung der
Spulstelle 1. Durch eine Steuerleitung 14 ist das
Schaltschiitz 13 mit dem ProzefBrechner 9 verbun-
den. Die Friktionswalze 3 besitzt einen Drehzah-
laufnehmer 2, der durch eine Leitung 39 mit einem
Drehzahimesser n1 verbunden ist, der seinerseits
Verbindung mit dem ProzeBrechner 9 hat. Ein -
schwenkbar gelagerter Spulenranmen 15, 16 trigt
die Hiilse 17 einer Auflaufspule 18 in Gestalt einer
Kreuzspule mit wilder Wicklung. Die Auflaufspule
18 wird widhrend des Spulvorgangs am Umifang
durch die Friktionswalze 3 angetrieben. Sie liegt
mit einer gewissen Anlegekraft auf der Friktions-
walze 3 auf. Der Auflaufspule 18 wird ein Faden
beziehungsweise Garn 19 changierend zugeflihrt.
Das Changieren besorgen Kehrgewinderillen 20 in
der Friktionswalze 3. Die Kehrgewinderillen 20 lei-
ten den Faden 19 so, da er wahrend des Spulvor-
gangs stdndig von links nach rechts und zurlick
changiert.

Der Spulenrahmen 15, 16 kann zum Entfernen
einer fertigen Auflaufspule 18 und zum Einsetzen
einer neuen Spulenhiilse gedffnet und geschlossen
werden. AuBerdem ist der Spulenrahmen 15, 16
mit einer elektromagnetischen Hebevorrichtung 21
verbunden, die als-weitere Abstellvorrichtung der
Spuistelle 1 dient. Die Hebevorrichtung 21 ist durch
eine Steuerleitung 22 mit dem Prozefrechner 9
verbunden.

in dem Spulenrahmen 15, 16 sind rotierbare
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Hulsentragelemente 23, 24 gelagert. Die Hilsentira-
gelemente 23, 24 sind zur Spulenhiilse 17 hin
kegelig ausgebildet, um Hulsen unterschiedlichen
Durchmessers aufnehmen zu k&nnen. An dem
rotierbaren Hiuilsentragelement 23 befindet sich ein
Drehzahlaufnehmer 25, der durch eine Leitung 26
mit einem Drehzahimesser n2 verbunden ist, der
seinerseits an den Prozefrechner 9 angeschlossen
ist. An das andere rotierbare Hulsentragelement 24
ist ein Impulsgeber 27 angeschiossen, der je Um-
drehung des Hiilsentragelements 24 und damit
auch je Umdrehung der Spulenhiilse 17 und der
Auflaufspule 18 selbst einen Impuls Uber eine Im-
pulsieitung 29 an einen Umdrehungszihler Z2 des
ProzefBrechners 9 weiterleitet.

An der Welle 4 der Friktionswalze 3 ist eben-
falls ein Impulsgeber 28 angeordnet, der je Umdre-
hung der Welle 4 und damit auch je Umdrehung
der Friktionswalze 3 Uber eine Impuisleitung 30
einen Impuls an einen Umdrehungsz&hler Z1 des
Prozefirechners 9 weiterleitet.

Die Spulstelie 1 besitzt auBerdem eine Steuer-
vorrichtung 31 zum Auswerfen einer fertiggestellten
Auflaufspule 18 auf ein in Richtung des Pfeils 6
laufendes Transportband 7. Durch eine Steuerlei-
tung 32 ist die Steuervorrichtung 31 mit dem Pro-
zeBrechner 9 verbunden. Die Steuervorrichtung 31
besitzt einen schwenkbaren Arm 33, an dessen
Ende eine Rolle 34 gelagert ist.

Der ProzeBrechner 9 besitzt einen Dividierer D
und einen Vergleicher K.

AuBerdem ist der Prozefrechner 9 mit Sollwer-
teinstellern 35, 36 und einem Sollwerigeber 37
versehen. Am Sollwerteinsteller 35 wird die Soll-
Garnldnge am Soliwerteinsteller 36 der Soll-Kreuz-
spulendurchmesser eingestellt. Am Sollwertgeber
37 wird das Sollverhiltnis von Garnidnge zu Kreuz-
spulendurchmesser eingestellt. An Korrektureinstel-
tern 46 und 47 kdnnen Korrekturwerte flir Schlupf
zwischen Friktionstrommel und Kreuzspule und fur
die Konizitdt der Kreuzspule eingestelit werden. An
weiteren Korrektureinstellern 50 und 51 kdnnen
Korrekturwerte flir den Garntyp und flir den Faden-
kreuzungswinkel eingestellt werden. Weitere Kor-
rekturwerte werden bei diesem Ausflihrungsbei-
spiel nicht berticksichtigt. Der Korrekturwert fiir den
Garntyp berlicksichtigt automatisch die Faserart,
die Fasermischung, die Garnfeinheit und sémtliche
anderen, spiter auf das Verhiltnis von Garnlénge
zu Spulendurchmesser EinfluB auslibenden Garn-
parameter.

Ein weiterer Zdhier Z3 des elektronischen Pro-
zefrechners 9 ist Uber eine Impulsleitung 38 an
einen Garnreiniger 40 angeschlossen. Der Zéhler
Z3 zihit die Anzahl der Reinigerschnitte, gleichbe-
deutend mit der Anzahl der Garnunterbrechungen
wihrend der Spulreise. Die Anzahl der Garnunter-
brechungen ist von der Qualitdt des Garns und der
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Spulstelle, von der GroBe der Kreuzspule bezie-
hungsweise Auflaufspule und von der GroBe der
umzuspulenden  Ablaufspulen beziehungsweise
Kopse abh#ngig. Am Zshler Z3 selbst kann ein
Sollwert der Anzahl der Reinigerschnitte vorgege-
ben werden, bei dessen Uberschreiten die Steuer-
vorrichtung 31 blockiert wird, die Kreuzspule 18
also in der Spulstelle verbleibt und nicht auf das
Transportband 7 ausgetragen werden kann.

Die Spulstelle muB bei jedem Ausiaufen eines
Spinnkopses abgestellt und nach dem Herstellen
der Fadenverbindung und nach Vorlage eines
neuen Kopses wieder angefahren werden. Auch
beim Auftreten von Fadenfehlern, die zu einem
Reinigerschnitt fiihren, muB die Spuistelle abge-
stellt, die Fadenverbindung wiederhergestellt und
die Spulstelle wieder neu angefahren werden.

Beim Start liegt die Spulenhiilse 17 auf der
Friktionswalze 3 auf. :

In der Startphase ist die Hebevorrichtung 21
auBer Betrieb. Das Schalischiitz 13 ist einge-
schaltet. Zdhler Z1, Z2, Z3, Vergleicher K, Dividie-
rer D, Drehzahimesser n1, n2 sind in Betrieb. Der
Zshler Z2 z3hlt die Umldufe des Hilsentragele-
ments 24. Zahler Z1 z#hlt die Umldufe der Frik-
tionswalze 3. Die Umlaufsignale entstammen den
Impulsgebern 27 und 28.

Die Drehzahimesser n1 und n2 messen laufend
die Drehzahlen der Friktionswalze 3 und der Kreuz-
spule 18. Die durch den Z3hler Z1 aufgenommene
Anzahi der Umdrehungen der Friktionswalze 3 ist
ein MaB fiir die auf die Kreuzspule 18 augelaufene
Garnidnge. Der Dividierer D bildet das Verhaltnis
n2 : n1 der Drehzahlen der Kreuzspule und der
Friktionswalze. Das Ergebnis ist ein MaB flr den
Kreuzspulendurchmesser. Zugleich bildet der Divi-
dierer D das Verhiltnis von Garnlinge zu Kreuz-

‘spulendurchmesser und gibt es an den Vergleicher

K weiter. Das Ist-Verhiitnis von Garnlinge zu
Kreuzspulendurchmesser wird im Vergleicher K bei
einer ersten Betriebsvarianie fortlaufend mit dem
durch den Sollwertgeber 37 vorgegebenen Soll-
Verhidltnis von Garnlinge zu Kreuzspulendurch-
messer verglichen. Sobald das Ist-Verhitnis nach
oben oder unten vom Soll-Verhilinis abzuweichen
tendiert, veraniaBt der Vergleicher K den ProzeB-
rechner 9, durch Steuern der Garnspannung Uber
die Steuerleitung 43, den Elektromagnetantrieb 45
und den Fadenspanner 42 so zu regulieren, daB
das Ist-Verhiitnis von Garnldnge zu Kreuzspulen-
durchmesser innerhalb Toleranzgrenzen mit dem
Soll-Verhiitnis ibereinstimmt. Gelingt dies nicht, -
schaltet der ProzeBrechner 9 iiber die Steuerlei-
tung 14 und das Schaltschiiiz 13 den Motor 5 aus
und hebt Uber die Steuerleitung 22 und die Hebe-
vorrichtung 21 den Spulenrahmen 15, 16 an, um
die Kreuzspule 18 von der Friktionswalze 3 abzu-
heben. Das Austragen der Kreuzspule 18 auf das

-
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Transportband 7 bleibt aber in diesem Fall ge-
sperrt.

Das Schaubild auf dem Sollwertgeber 37 zeigt
in einem ausgezogenen Kurvenzug den Soll-Ver-
lauf des Kreuzspulendurchmessers in Abhdngigkeit
von der Garnldnge. Die Garnldnge ist als Abszisse,
der Kreuzspulendurchmesser als Ordinate eingetra-
gen. Der Soll-Verlauf kann beispielsweise auch
dem gestrichelt oder strich-punktiert dargesteliten
Kurvenzug folgen.

Es ergibt sich daraus, daB das Soll-Verhiltnis
von Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser wéh-
rend der Spulreise im allgemeinen nicht konstant
ist.

Bei einer zweiten Betriebsvariante reagiert der
Vergieicher K nicht auf den Sollwertgeber 37, son-
dern auf die Sollwerteinsteller 35 und 36.

Der Spulvorgang wird beendet, wenn je nach
Wah! entweder die am Sollwerteinsteller 35 einge-
stellte Soll-Garnlinge oder der am Sollwertsteller
36 eingestelite Soll-Kreuzspulendurchmesser er-
reicht ist. Zu diesem Zeitpunkt vergleicht der Ver-
gleicher K das Ist-Verhditnis von Garnldnge zu
Kreuzspulendurchmesser mit dem Soll-Verhilinis,
das sich aus den Einstellungen der Sollwerteinstel-
ler 35 und 36 ergibt beziehungsweise errechnet.
Stimmt das Ist-Verhiltnis innerhalb Toleranzgren-
zen mit dem Soll-Verhiltnis berein, wird die Spul-
stelle 1 auf die weiter unten erlduterte Art und
Weise stillgesetzt und dabei auch die Steuervor-
richtung 31 betétigt, um die fertiggewickelie Kreuz-
spule 18 auf das Transportband 7 als Qualitdts-
Kreuzspule auszutragen.

Stimmt das Ist-Verhdltnis von Garnidnge zu
Kreuzspulendurchmesser nicht innerhalb Toleranz-
grenzen mit dem Soll-Verhiitnis Uberein, so bleibt
die Steuervorrichtung 31 blockiert. Die Kreuzspule
18 entspricht nicht den Qualitdtsvorstellungen. Sie
muf von Hand gewechselt werden.

Als weiteres Kriterium fir die Qualitdt der
Kreuzspule kann das Z&hlergebnis des Z&hlers Z3
dienen. Am Zidhier Z3 kann eine maximale Anzahl
tolerierbarer Reinigerschnitte vorgegeben werden,
beispielsweise 30 Reinigerschnitte. Erreicht die
Kreuzspule 18 mehr als 30 Reinigerschnitte wih-
rend der Spulreise, wird sie zwar noch fertiggewic-
kelt, gelangt aber nicht auf das Transportband 7,
unabhingig davon, ob das Isi-Verh3ltnis von Garn-
lange zu Kreuzspulendurchmesser mit dem Soli-
Verhéltnis libereinstimmt oder nicht.

Jedesmal dann, wenn eine Kreuzspule 18 nicht
automatisch als Qualitdts-Kreuzspule abgerdumt
wird, geht Uber eine Steuerleitung 44 ein Meldesi-
gnal an eine Meldeeinrichtung 41, um einen Ma-
schinenwarter auf das Ereignis aufmerksam zu ma-
chen.

Das Abstellen der Spulstelle 1 kann durch ein-
en vom Garnreiniger 10 iber die Steuerleitung 48
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dem elekironischen Rechner 9 zugeleiteten Abstel-
limpuls eingeleitet werden. Das geschieht im Fall
eines Fadenfehlers, der einen Reinigungsschnitt
ausldst, im Fall des Leerlaufens der Ablaufspule
und im Fall des Ausbleibens des Fadens aus ande-
ren Griinden.

Eine Garnunterbrechung kann beispielsweise
durch einen hier nicht dargesteliten Spileif- oder
Knotautomaten  selbsttdtig behoben werden.
Danach geht Uber eine weitere Steuerleitung 49 ein
Startimpuls an den Rechner 9, der daraufhin einen
weiter oben beschriebenen Startvorgang ausldst
und steuert. ‘

Beim Ermittein der Garnlinge und des Kreuz-
spulendurchmessers werden die hierzu verwende-
ten MeBwerte durch die an den Korrektureinsteliern
46, 47, 50 und 51 eingesteliten Korrekturfakioren
korrigiert. Die Vorgabe derartiger Korrekturfakioren
kann entfallen, wenn bereits die an den Sollwertein-
stellern 35 und 36 eingestellten Sollwerte derartige
Korrekturfaktoren berlicksichtigen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Sortieren von Kreuzspulen an

einem Spulautomaten,

dadurch gekennzeichnet, daB das Soll-
Verhdltnis von Garnldnge zu Kreuzspulendurch-
messer vorgegeben wird, daB das lIst-Verhélinis
von Garnlinge zu  Kreuzspulendurchmesser
automatisch gemessen wird, daB die MeBwerte mit
den Sollwerten automatisch verglichen werden und
daB diejenigen Kreuzspulen als Qualitdis-Kreuzspu-
len automatisch ausgesondert werden, deren Ist-
Verhilinis von Garnldinge zu Kreuzspulendurch-
messer in einem vorgebbaren Bereich der Soll-
werte liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Drehwinkel beziehungsweise
die Anzahl der Umdrehungen einer sich mit der
Kreuzspule in Friktionskontakt befindenden bezie-
hungsweise die Kreuzspule antreibenden Friktion-
strommel automatisch gemessen wird und das
MeBergebnis mit der Garnldnge gleichgesetzt be-
ziehungsweise automatisch in ein anderes, zum
Beispiel metrisches GarnldngenmaB umgerechnet
und zur Bestimmung des Ist-Verhditnisses von
Garnldnge zu Kreuzspulendurchmesser herangezo-
gen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Drehzahlen der Kreuz-
spule und einer sich mit der Kreuzspule in Frik-
tionskontakt befindenden beziehungsweise die
Kreuzspule antreibenden Friktionstrommel
automatisch gemessen und miteinander ins Ver-
hiltnis gesetzt werden und daB das Verhdltnis der
Drehzahl der Kreuzspule zur Drehzahi der Friktion-
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stromme! zur Berechnung des Kreuzspulendurch-
messers herangezogen beziehungsweise automati-
sch in ein anderes, zum Beispiel metrisches MaB
des Kreuzspulendurchmessers umgerechnet und

zur Bestimmung des lIst-Verhdltnisses von Garn-

linge zu Kreuzspulendurchmesser herangezogen
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, da8 beim Ermitteln der
Garnldnge und/oder des Kreuzspulendurchmessers
die hierzu verwendeten MeBwerte durch Korrektur-
werte fiir Schlupf zwischen Friktionstrommel und
Kreuzspule und/oder Konizitdt der Kreuzspule
und/oder Maximaldurchmesser der Kreuzspule
und/oder Typ und Oberfldchenbeschaffenheit der
Friktionstrommel und/oder Garntyp  und/oder
Fadenkreuzungswinkel automatisch korrigiert wer-
den.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Ist-Verhitnis
von Garnlinge zu Kreuzspulendurchmesser wah-
rend der Spulreise fortlaufend ermittelt und mit
Sollwerten verglichen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Wickelspan-
nung des Garns automatisch zur Beeinfiussung des
augenblicklichen Ist-Verhditnisses von Garnldnge
zu Kreuzspulendurchmesser gesteuert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB an derjenigen
Spulstelle des Spulautomaten aufomatisch ein Sig-
nal gesetzt wird, an der das gemessene Ist-Verhdlt-
nis von Garnlinge zu Kreuzspulendurchmesser
auBerhalb des Bereiches der Soliwerte liegt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzsichnet, daB ein automatisches
Auswechseln der Kreuzspule gegen eine leere
Spulenhiilse an den Spulstelien unterbunden wird,
an denen das gemessene Ist-Verhilinis von Garn-
linge zu Kreuzspulendurchmesser auferhalb des
Bereichs der Sollwerte liegt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB zus&tziich als wei-
tere Kriterien fur die Spulenqualitét die Anzahl der
Garnbriiche und/oder die Anzahl der Reiniger-
schnitte automatisch gezahlt wird und daB im Ubri-
gen auch nur diejenigen Kreuzspulen als Qualitits-
Kreuzspulen automatisch ausgesondert werden, bei
denen die Anzahl der Garnbriiche und/oder die
Anzahl der Reinigerschnitte wihrend der Spulreise
eine vorgegebene Hdchstzahl nicht {ibersteigt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da8 am Ende siner
Arbeitsschicht durch einen elektronischen Informa-
tor eine Ubersicht iber die Anzahl der an den
einzelnen Spulstellen des Spulautomaien herge-
steliten Qualitidts-Kreuzspulen angezeigt und/oder
ausgedruckt wird.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB von jeder
Soliwert-Kategorie eine Mehrzahl von Sollwerten
vorgegeben wird und daB die Qualitdts-Kreuzspu-
len in einer dementsprechend groBen Anzahl von
Qualititsstufen geordnet ausgesondert werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die ausgesonder-
ten Qualitits-Kreuzspulen nach ihren Qualitats-
merkmalen gekennzeichnet beziehungsweise eti-
kettiert werden.
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