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@ Verfahren zum Steuern der Wickelspannung einer Fadenschar beim Bilden eines Wickels.

@ Verfahren zum Steuern der Wickelspannung ei-
ner Fadenschar zum Bilden eines Wickels, bei dem
die Fadenschar Uber ein angetriebenes Transport-
walzenpaar und eine Ténzerwalze einem angetriebe-
nen Wickler zugefiihrt wird, kann die Drehzahl des

Wicklerantriebs so dem wachsenden Durchmesser -

des Wickels angepaBt werden, daB die Ténzerwalze
nur minimal aus ihrem statischen Ruhepunkt ausge-
lenkt wird. Hierzu wird sine Grobabstimmung von
Transporiwalzen- und Wicklerdrehzahl durch eine
von der Tdnzerwalze Uber einen PID-Regler ausge-
hende Feinabstimmung {berlagert.
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Verfahren zum Steuern der Wickeispannung einer Fadenschar zum Bilden eines Wickels

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern der Wickelspannung einer Fadenschar beim
Bilden eines Wickels, bei dem die Fadenschar
{iber ein angetriebenes Transportwalzenpaar und
eine Tdnzerwalze sinem angetriebenen Wickler zu-
geflinrt wird, bei dem ferner die Fadenschar durch,
vorzugsweise pneumatisches, Belasten der Ténzer-
walze einerseits sowie durch eine Umfangsge-
schwindigkeitsdifferenz von Transportwalzenpaar
und Wickler andererseits gespannt wird und bei
dem die Wicklerdrehzahl relativ zur Transportwal-
zendrehzahl mit Hilfe einer speicherprogrammier-
baren Steuerung (SPS-Steuerung) geregelt wird.

Beim Bilden von Kettbdumen, Schérbdumen
oder dergleichen wird die aufzuwickeinde textile
Fadenschar Uber ein Transportwalzenpaar und eine
T4nzerwalze dem eigentlichen Wickler mit dem
Wickelbaum zugefihrt. Die Aufwickelspannung der
Fadenschar wird durch Belastung der Ténzerwaize,
insbesondere durch pneumatisches Beaufschlagen
der Tinzerwalze, erzeugt. Die entsprechende Ge-
genspannung wird durch Einstellen einer Differenz
der Umfangsgeschwindigkeit von Transportwalzen-
paar und Wickelbaum erhalten.

Die Tidnzerwalze kann zwar bei Betrieb des
Wicklers grundsétzlich einer wechselnden Span-
nung der Fadenschar folgend Bewegungen ausfiih-
ren, zum Einhalten einer mdglichst konstanten Wik-
kelspannung ist es aber erforderlich, einen stati-
schen Ruhepunkt bzw. Arbsitspunkt der Tédnzerwal-
ze durch die mechanische Konsiruktion der Anlage
vorzugeben und bei Beirieb mdglichst genau ein-
zuhalten, die Tadnzerwalze darf sich also nur um
ganz minimale Beirdge in der GrdBenordnung von
hochstens 1 cm, aus dem Bereich des vorgegebe-
nen statischen Ruhepunkts entfernen. Sie ist daher
flr eine grundsétzliche Regelung bzw. Grob-Kor-
rektur der Wicklerdrehzah! in Bezug auf die Liefer-
geschwindigkeit der Fadenschar, das heift der im
Prinzip unabhdngig vom Wickler angetriebenen
Transportwalzen, nicht geeignet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Drehzahl des Wickelantriebs auf den wachsenden
Durchmesser des Wickels so abzustimmen, dai
die Tdnzerwaize mdglichst wenig aus dem vorge-
gebenen statischen Ruhepunkt ausgelenkt wird.
Die Steuerung soll so ausgebildet werden, daB eine
manuelle Regulierung nicht erforderlich ist, insbe-
sondere soll auch der Start eines Wickelvorgangs
unabhingig vom Wickeldurchmesser ohne manuel-
le Voreinstellung mdglich sein.

Die erfindungsgeméBe LSsung besteht flr das

eingangs genannte Verfahren zum Steuern der
Wickelspannung darin, daB der Ist-Durchmesser
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des Wickels durch Ultraschall-Entfernungsmessung
ermittelt, in ein analoges Ausgangssignal umge-
wandelt sowie als Regelgrdfie bzw. Grob-Korrektur-
wert der Wicklerdrehzahl einem Analogeingang ei-
ner speicherprogrammierbaren Steuerung zuge-
fihrt wird und daB das Signal einer analogen Tén-
zerwaizenregelung mit PiD-Verhalten additiv dem
Drehzahi-Sollwert-Signal des Wickelantriebs zuge-
fUhrt wird.

Durch das erfindungsgem&fie Abtasten des Ist-
Durchmessers des Wickels mit Hilfe eines
Ultraschall-Entfernungsmessers mit analogem Aus-
gangssignal und durch Weiterleitung dieses Si-
gnals an sine speicherprogrammierbare Steuerung
wird eine Grobabstimmung der Drehzahl des Wik-

- kelantriebs auf den aktuellen Wickeldurchmesser

ermd&glicht. Gegebenenfalls wird der Ist-Durchmes-
ser aus dem Ultraschall-Signal ermittelt, auf Plausi-
bilitdt Uberprift (z. B. wird gefragt, ob der Wickler
leer ist oder eine Fehimessung vorliegt) und zu
einem Mittelwert verarbeitet. Aus dem so gefunde-
nen aktuellen Durchmesser und dem Sollwert fUr
die Materialgeschwindigkeit wird ein Vorsteuerwert
flr die Wicklerdrehzahi errechnet.

Die vorgenannte Grobabstimmung von Wickler-
drehzahl und Wicklerdurchmesser in Bezug auf die
Liefergeschwindigkeit der Fadenschar wird erfin-
dungsgemiB durch sine Feinabstimmung ergénzt.
Hierzu dient die wenig,- aber doch in geringem
MaBe bei Betrieb aus ihrem statischen Ruhepunkt
auszulenkende Ténzerwalze. Der fiir eine Feinab-
stimmung verbleibende Restfehler sowie dynami-
sche Abweichungen und Unrundheiten des wach-
senden Wickels, aber auch Elastizitdtsverdnderun-
gen des gewickelten Materials werden durch eine
analoge Lagenregelung der T&nzerwalze mit PID-
Verhalten beseitigt, indem das Signal dieser Rege-
Jung additiv dem bei der vorgenannten Grobabstim-
mung ermittelten Drehzahl-Vorsteuer-Soliwert-Si-
gnal des Wickelantriebs zugeflihrt wird.

Anhand der schematischen Darstellung eines
Wirkschaltbildes als AusfUhrungsbeispie! einer Wik-
kelsteuerung mit Ultraschall-Durchmesser-Erfas-
sung werden Einzelheiten der Erfindung erldutert.

Die aufzuwickelnde textile Fadenschar 1 wird in
Pfeilrichtung 2 Uber ein Transportwalzenpaar 3 und
eine Tanzerwalze 4 auf einen sich bildenden Wik-
kel 5 eines insgesamt mit 6 bezeichneten Wicklers
geleitet. Die Aufwickel-Spannung FW der Faden-
schar 1 wird durch Beaufschlagung der Ténzerwal-
ze 4 mit Hilfe eines Pneumatikzylinders 7 erzeugt.
Die zugehGrige Gegenspannung wird durch Ein-
stellung einer Differenz der Liefergeschwindigkeit
des Transportwalzenpaars 3 und der Umfangsge-
schwindigkeit des sich bildenden Wickels 5 erhal-

L

F v, ™



e

3 EP 0 311 800 A2 4

ten Das Transportwalzenpaar besitzt einen Antrieb
8, insbesondere einen eine Ausgangsdrehzahl n1
lisfernden gesteuerten Gleichstrommotor. Der
Wickler 6 besitzt einen vom Antrieb 8 des Trans-
portwalzenpaars unabhéngigen Antrieb 8, insbe-
sondere ebenfalls einen gesteuerten Gleichstrom-
motor, der die Ausgangsdrehzahl n2 liefert. Der Ist-
Durchmesser des im Wickler 6 wachsenden Wik-
kels 5 wird mit Hilfe eines Ultraschall-Entfernungs-
messers bzw. Ultraschall-Sensors 10 abgetastet.
Dieser Ultraschall-Sensor 10 soll ein analoges Aus-
gangssignal auf der Leitung 11 zu einer insgesamt
mit 12 bezeichneten speicherprogrammierbaren
Steuerung (SPS) an deren Eingang 13 leiten. Aus
dem Entfernungssignal des Sensors 10 wird in der
SPS-Steusrung 12 der Ist-Durchmesser des Wik-
kels 5 in einem Analog/Digital-Wandler 14 digitali-
siert und ais Mittelwert des Ist-Durchmessers zur
Grobabstimmung eines Vorsteuersollwertes 16 des
Verhidlinisses der Drehzahl des Transportwalzen-
paars 3 und des Wicklers 6 verwendet.

Als Drehzahl des Antriebs 8 des Transportwal-
zenpaars 3 wird ein Leitsoliwert an einer Eingabe
17 der SPS-Steuerung 12 vorgegeben. Der digitali-
sierte Leitsollwert wird Uber einen Digital/Analog-
Wandler 18 und einen Ausgang 19 der SPS-Steue-
rung 12 Uber eine Leitung 20 dem Steuerteil 21
des Antriebs 8 zugefiihrt. Zugleich wird der Soll-
wert von der Eingabe 17 Uber den n1/n2-Rechner
im Vorsteuersollwertteil 16 sinem Analog-Digital-
Wandler 22 und {iber einen Ausgang 23 der SPS-
Steuerung 12 sowie eine Leitung 24 dem Steuerteil
25 des Antriebs 9 des Wicklers 6 zugefihrt.

Da der Vorsteuersoliwert 16 sténdig durch die
von dem Ultraschall-Sensor 10 kommenden Signa-
le entsprechend dem aktuellen Wickeldurchmesser
korrigiert werden, wird schon auf diese einfache
Weise eine recht gute Anpassung der Wicklerdreh-
zahl n2 an die Transportwaizendrehzahl n1 dem
jeweilig gewickelten Material entsprechend erreicht.

Bei der vorgenannten Grob-Abstimmung wird
die Drehzahi des Wicklerantriebs 9 so dem wach-
senden Durchmesser des Wicksels 5 angepaft, daf
die Tdnzerwalze 4 mdglichst wenig aus ihrem vor-
gegebenen statischen Ruhepunkt ausgelenkt wird.
Da der akiuelle Wickeldurchmesser stindig Uber
die SPS-Steuerung 12 in das Drehzahlverhéltnis
n1/n2 eingeht, kann der Wickelvorgang bei jedem
Wickeldurchmesser ohne mechanische Voreinstel-
lung gestartet werden.

Die Tanzerwalze 4 wird Ublich am freien Ende
eines Arms 26 gelagert, wéhrend der Arm 26 in
Pfeilrichtung 27 um ein Schwenklager 28 hin und
her zu bewegen ist. Die Auslenkposition um den
Winkel w aus dem dargestellten statischen Ruhe-
punkt wird Uber ein Potentiometer 29 erfaft. Das
Potentiometersignal wird Uber eine Leistung 30 ei-
nem PID-Regler 31 zugeflihrt. Das Ausgangssignal
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des PiD-Reglers 31 wird dem vom Ausgang 23 der
SPS-Steuerung 12 kommenden Analogsignal des
Vorsteuer-Sollwertes 16 so liberlagert, da eventu-
elle Ausienkungen der Tédnzerwalze 4 um einen
Winkel w in Pfeilrichtung 27 aus der vorgegebenen
Ruheposition auf ein Minimum geregelt werden.
Auf diese Weise kdnnen nach der Grob-Abstim-
mung durch den Ultraschall-Sensor 10 noch ver-
bleibende Restfehler sowie dynamische Abwei-
chungen, die von Unrundheiten des Wickels 5 oder
von Elastizitdtsschwankungen der Fadenschar 1
herriihren kdnnen, wird durch die analoge PiD-
Tanzerlagenregelung beseitigt, wenn das Signal
des PID-Reglers 31 additiv dem Drehzahi-Soliwert--
Signal des Vorsteuer-Sollwert-Bildners 16 zugeflhrt
wird.

Bezugszeichenliste

Fadenschar

Pfeit
Transportwalzenpaar
Ténzerwalze

Wickel

Wickler
Pneumatikzylinder
Antrieb (3)

9 = Antrieb (6)

N s WN =
[]]

@
1]

10 = Ultraschall-Sensor

11 = Leitung

12 = SPS-Steuerung

13 = Analogeingang (12)

14 = Analog/Digital-Wandler
15 = Mittlerer Ist-Durchmesser
16 = Vorsteuer-Sollwert n1/n2
17 = Eingabe (12)

18 = Digital/Analog-Wandler
19 = Analog-Ausgang (12)
20 = Leitung

21 = Steuerteil (8)

22 = Analog/Digital-Ausgang (12)
23 = Analog-Ausgang (12)
24 = Leitung

25 = Steuerteil (9)

26 = Arm (4)

27 = Pfeil

28 = Schwenklage

29 = Potentiometer

30 = Leitung

31 = PID-Regler
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Anspriiche

1. Verfahren zum Steuern der Wickelspannung
einer Fadenschar (1) beim Bilden eines Wickels
(5), bei dem die Fadenschar (1) Uber ein angetrie-
benes Transportwalzenpaar (3) und eine Ténzer-
walze (4) einem angetriebenen Wickler (6) zuge-
fihrt wird, bei dem ferner die Fadenschar (1)
durch, vorzugsweise pneumatisches, Belasten der

Ténzerwaize (4) einerseits sowie durch eine Um-

fangsgeschwindigkeitsdifferenz von Transportwal-
zenpaar (3) und Wickler (6) andererseits gespannt
wird und bei dem die Wicklerdrehzah! (n2) relativ
zur Transportwalzendrehzahl (n1) mit Hilfe einer
speicherprogrammierbaren  Steuerung  geregeit
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Ist-Durchmesser des im Wickler (8) gebil-
deten Wickels (5) durch Uliraschall-Entfernungs-
messung (10) analog ermittelt sowie als Regelgrd-
Be bzw. Grob-Korrekturwert des Drehzahl-Sollwert-
Signals des Wicklerantriebs (6) einem Analogein-
gang (13) der speicherprogrammierbaren Steue-
rung (12) zugeflhrt wird und daB ein an einer
analogen T#nzerwalzenregelung mit PID-Verhalten
erhaltenes Signal zur Feinabstimmung zu dem
Drehzahi-Sollwert-Signal des Wickelantriebs (6) ad-
diert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Feinabstimmung so getroffen wird, da ein
flir die jeweilige mechanische Konstruktion typi-
scher Ruhepunkt der Tédnzerwalze (4) eingehalten
wird.
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