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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum Regeln der Fadenbandbreite bei Scharmaschinen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Regeln
der Fadenbandbreite bei Scharmaschinen mit einer
drehbaren Schartrommel und mit einem in seiner
Breite verstellbaren Scharriet, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Beim Scharen ist es zur Erzeugung einer einwand-
freien Scharkette erforderlich, dass die einzelnen
Fadenbander mit hoher Prizision auf die Schartrom-
mel aufgewickelt werden. Bereits geringe Abwei-
chungen in der Breite filhren zu einem schlechten
Wickelaufbau, so dass die Schéarkette unbrauchbar
werden kann. Durch verschiedene Einflussfakioren
kdnnen insbesondere Bandbreitenveranderungen
zwischen dem Scharriet und der Schartrommel
auftreten. Als Stérgréssen kommen beispielsweise
in Betracht: Unterschiedliche Wickelgeschwindig-
keiten, die durch die Rotation der Schértrommel
entstehende Umluft, unterschiedliche Fadenspan-
nungen, statische Aufladung der Faden, Vibration
der Anlage, unterschiedliche Fadendichte und Fa-
denqualitat usw.

Zur Kontrolle der Bandbreite war es bisher {iblich,
die Breite der einzelnen Bénder durch Nachmessen
auf der Schértrommel zu kontrollieren, um beim
Feststellen von Abweichungen ggf. das Schérriet
manuell nachzujustieren. Durch die DE-A-35 27 424
ist eine Messvorrichtung bekannt geworden, mit
deren Hilfe das Messen der Bandbreite am laufen-
den Fadenband mdglich ist. Dabei ist parallel zur
Schértrommel ein Messlineal sowie eine mit diesem
zusammenwirkende und dazu parallel verstellbare
Langenmesseinrichtung angeordnet. Mit dieser
kann die Relativlage der Aussersten Faden des
Fadenbandes geortet und gemessen werden. Der
Messvorgang kann zwar bei dieser Vor richtung bei
maximaler Wickelgeschwindigkeit durchgefiihrt wer-
den, eine selbstindige Korrektur der Bandbreite
findet jedoch nicht statt.

Ein motorisch verstellbares Scharriet ist durch die
EP-A-174 631 bekannt geworden. Das Riet wird
dabei in Abhéngigkeit von der Fadenspannung
beeinflusst, wobei ein gleichmassiger Durchmesser
am Kettbaum angestrebt wird. Die tatséchliche
Bandbreite nach dem Passieren des Schirrietes
bleibt unberiicksichtigt.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen,
mit dessen Hilfe auf einfachste Weise bei voller
Wickelgeschwindigkeit die Bandbreite auf der
Schartrommel kontinuierlich gemessen und geregelt
werden kann. Diese Aufgabe wird erfindungsge-
méss durch ein Verfahren gelést, das die Merkmale
der Anspriche 1 oder 2 aufweist. Es ist ferner eine
Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens zu schaffen, welche die
Bedienung der Schiarmaschine erleichtert und wel-
che eine rationellere Arbeitsweise erméglicht. In
vorrichtungsmaéssiger Hinsicht wird diese Aufgabe
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen gemiss
Anspruch 9 gel6st.

Die berithrungslose Bandbreitenmessung mit Hil-
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fe der optischen Mittel hat den Vorteil, dass das
Fadenband zur Breitenmessung praktisch keinen
physikalischen Stérgréssen ausgesetzt ist. Die Brei-
tenmessung kann zudem unmittelbar vor oder auf
der Auflaufstelle des Fadenbandes auf die Schir-
trommel gemessen werden, so dass mit der Rege-
lung eine optimale Wirkung erzielt wird. Je nach
Reaktionsvermdgen des Regelkreises erstrecken
sich Breitenabweichungen am Fadenband nur {iber
verhaltnismassig kurze Bandstrecken.

Die Breite des Fadenbandes kann auch auf einer
zwischen Scharriet und Schértrommel angeordne-
ten Umlenkwalze gemessen werden. Dabei kann die
Umlenkwalze z.B. aus einem reflektierenden Materi-
al gefertigt sein, wodurch der Messprozess erleich-
tert werden kann. .

Besonders vorteilhaft wird die Bandbreite mit Hilfe
einer Zeilenkamera gemessen. Die Zeilenkamera
erlaubt ein hohes Bildaufldsungsvermdgen und
damit genaue Messresultate. Die Zeilenkamera lasst
sich ausserdem auf einfachste Weise in verschiede-
nen Positionen montieren und Uiber Giasfaserleitung
mit dem Steuerrechner verbinden. Aber auch andere
optische Messmethoden im Auflicht- oder im Durch-
lichtverfahren sind denkbar.

Weitere Vorteile und Einzelmerkmale der Erfin-
dung sind aus der nachstehenden Beschreibung
und aus den Zeichnungen ersichtlich. Ein Ausfiih-
rungsbeispiel ist anhand dieser Zeichnungen darge-
stellt. Es zeigen:

Figur 1 die Seitenansicht einer Scharanlage,

Figur 2 eine Draufsicht auf die Schérmaschi-
ne gemass Figur 1,

Figur 3a den Wickelbeginn an einer Schérma-
schine gemass Stand der Technik,

Figur 3b das Wickeln des ersten Bandes an
einer Scharmaschine geméss Stand der Tech-
nik,

Figur 4a die Vorbereitung zum Wickeln an
einer erfindungsgeméssen Scharmaschine, und

Figur 4b den Wickelbeginn fiir das erste Band
an einer erfindungsgemassen Scharmaschine.

In den Figuren 1 und 2 ist eine konventionelle
Schéranlage 1, bestehend aus Scharmaschine 2 und
Schéargatter 3 dargestellt. Auf dem Schargatter 3
sind eine Vielzahl von Spulen 4 aufgesteckt, deren
Faden 5 zur Erzeugung einer konstanten Faden-
spannung je einen Fadenspanner 6 passieren. Am
Fadenwiéchter 7 werden die Faden 5 auf Dasein
(berwacht und gelangen anschliessend im Bereich
der Scharmaschine 2 zum Fadenkreuzriet 8, in dem
jeder einzelne Faden 5 in eine bestimmte Reihenfol-
ge gebracht wird. Im nachfolgenden Schérriet 9
werden die Faden in einer bestimmten Fadendichte
zu einem Fadenband geformt, das in der gewiinsch-
ten Bandbreite 11 Uber Umlenkwalzen 12 der
Schartrommel 13 zugefiihrt wird.

Auf der Schartrommel wird das Fadenband 10 auf
an sich bekannte Weise in Form von einzelnen
Bandern 14a, 14b, 14c usw. entlang dem Konus 15
auf die Schartrommel 13 aufgewickelt. Dabei ist es
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wichtig, dass der Wickelaufbau der einzelnen Ban-
der 14 stets gleich bleibt, so dass die Langen der
Faden aller Einzelbander lUbereinstimmen. Fir eine
stets gleichbleibende Fadenspannung fur alle Fa-
den 5 sowie fur eine Konstanthaltung der Faden-
spannung sind verschiedene, hier nicht naher be-
schriebene Mittel vorgesehen. ’

Die gewiinschte Bandbreite 11 flir ein Fadenband
10 kann am Scharriet 8 mit Hilfe einer Spindel 17
eingestellt werden. Diese Spindel bewegt die beiden
Hilften des Scharriets gegensinnig auf an sich
bekannte Weise. Bei konventionellen Scharmaschi-
nen erfoigt die Betatigung der Spindel 17 Gber ein
Handrad 16, wie aus Figur 3a ersichtlich ist. Geméss
den Figuren 1, 2 und 4 erfolgt die Betatigung jedoch
iiber einen Stellmotor 35, wie nachstehend noch
beschrieben wird.

Ueber dem Schérriet 9 ist eine Zeilenkamera 25
befestigt, deren optische Achse 40 auf das Faden-
band 10 unmittelbar vor dem Auflaufpunkt 18 an der
Schartrommel 13 gerichtet ist. Hinter dem Faden-
band 10 ist in der Messebene ein Reflexstrei fen 26
angeordnet, der von der Kameraseite her mit einer
Lichtquelle 41 beleuchtet werden kann. Die Band-
breite kann so als Schattenwurf auf dem Reflexstrei-
fen 26 gemessen werden. Denkbar wére aber auch
die direkte Erfassung der Bandbreite {iber dessen
Eigenreflex, was jedoch nur bei reflektierenden
Faden z.B. aus Glasfasern moglich ist.

Vorzugsweise wird eine Zeilenkamera mit ca. 4000
Pixeln verwendet, so dass bei einer Bandbreite von
400 mm eine Auflésung von 0,1 mm erreicht werden
kann. Die Zeilenkamera 25 ist derart {iber dem
Fadenband montiert, dass die optische Achse 40 auf
einer quer zum Fadenband stehenden Ebene ver-
lauft, welche das Schérriet als Winkethalbierende in
zwei Halften unterteilt. Unter bestimmten Vorausset-
zungen konnte die Zeilenkamera selbstverstandlich
auch unter dem Fadenband montiert sein. Es wére
auch denkbar, dass die optische Achse 40 nicht
geradlinig, sondern {ber Umlenkspiegel auf das
Fadenband gerichtet ist.

Die ganze Anordnung bestehend aus Scharriet,
Zeilenkamera und Umlenkwalzen ist zur Schragfih-
rung der Bander 14 auf einem Schérschlitten 22
angeordnet. Dieser Schérschlitten kann durch nicht
naher dargestelite Mittel sowohl achsparallel zur
Schartrommel 13 als auch quer zu dieser Achse
verschoben werden. Die Verschiebung erfolgt beim
Wickeln automatisch. Zusétzlich kann das Schérriet
mit der Zeilenkamera zur achsparallelen Verschie-
bung relativ zur Schirtrommel aber auch noch mit
einem Handrad 36 justiert werden, was fir den Start
des Wickelvorgangs von besonderer Bedeutung ist.
Mit dem Handrad 36 wird eine Spindel gedreht, die
{iber ein Gestange 37 das Schérriet 9 verschiebt.

In Figur 2 ist schematisch die Wirkverbindung der
Zeilenkamera 25 und des Stellmotors 35 mit einer
Bedienungsstation 27 dargestellt. Diese besteht aus
einer Eingabestation 28 und aus einem Prozessor
32, der als Vergleichseinrichtung fir die Regelung
dient. Die Eingabestation 28 ist mit Eingabetasten
29, mit numerischen Drucktasten 30 und mit einem
Anzeigefeld 31 versehen. Sie weist ferner eine
Eichstation 39 auf. Eine Eingangsleitung 38 verbin-
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det die Zeilenkamera 25 mit der Bedienungsstation
27, und je eine Ausgangsleitung 33 und 34 verbinden
die Bedienungsstation 27 mit dem Stellmotor 35
bzw. mit dem nicht naher dargestellten Schéarma-
schinenantrieb.

In den Figuren 3a und 3b ist ein Wickelvorgang
gemass Stand der Technik dargestelit. Bei Figur 3a
wird damit begonnen, ein erstes Band 14a auf die
Schartrommel aufzuwickeln. Der erste Faden 19 des
Fadenbandes 10 muss dabei exakt im Schnittpunkt
20 des zylindrischen Teils 13a zum Konus 13b der
Schartrommel 13 liegen.

Sobaid diese Lage eingestellt ist, kann mit dem
Wickeln des ersten Bandes 14a geméss Figur 3b
begonnen werden. Voraussetzung fir einen korrek-
ten Wickelaufbau ist dabei, dass sich das Faden-
band 10 exakt entlang der Konuslinie 21 ablegt. Dazu
wird, wie bereits erwahnt, der Scharschlitten 22 in X-
und in Y-Richtung verschoben, so dass ein zum
Konus 13b paralieler Wickelaufbau 24 entsteht. Beim
Feststellen alifalliger Breitenabweichungen wird das
Scharriet 9 (iber das Handrad 16 manuell verstellt.

Der Schérprozess mit der erfindungeméssen
Vorrichtung wickelt sich wie folgt ab: Zunichst
werden gemass Figur 4a die Faden 5 des Fadenban-
des 10 durch das Scharriet 9 gefuhrt und mit einem
Knoten 42 versehen, der in der Schértrommel 13
eingehangt wird. Die Zeilenkamera 25 ist in Figur 4a
nur angedeutet. :

Bevor der Wickelvorgang beginnen kann, miissen
an der Bedienungsstation 27 die Schérdaten einge-
geben werden. Die eingegebenen Daten kdnnen im
Anzeigefeld 31 unmittelbar abgelesen werden. Aus
den Schardaten ermittelt der Prozessor die erfor
derliche Bandbreite 11, die Uber die Ausgangslei-
tung 34 und den Stellmotor 35 automatisch am
Scharriet 9 eingestellt wird. Gleichzeitig speichert
der Prozessor 32 diese Bandbreite als Soliwert, mit
dem die gemessenen Istwerte spater permanent
verglichen werden. Der Prozessor 32 steuert Uber
die Ausgangsleitung 33 aber auch noch die Schar-
maschine, insbesondere die Drehzahl der Schar-
trommel bzw. deren Start und Stopp und damit
gleichzeitig die Verschiebung des Schérschlittens
22,

Anschiiessend wird geméass Figur 4b das Schér-
riet nach ein bis zwei Schéarirommel-Umdrehungen
mit dem Handrad 36 {iber das Gestange 37 in die
Grundposition zum Wickeln des ersten Bandes
gebracht. Dazu muss der erste Faden 19 wiederum
genau auf die Schnittstelle zwischen dem zylindri-
schen Teil und dem Konus der Schérirommel
gebracht werden.

Nachdem die Vorbereitungsarbeiten wie be-
schrieben abgeschlossen sind, kann der Schérpro-
zess beginnen. Die Schartrommel 13 dreht sich in
der gewiinschten Drehzahl und die Faden 5 werden
vom Schargatter 3 abgezogen. Die Zeilenkamera 25
misst kontinuierlich die Bandbreite 11 des Faden-
bandes 10 und filhrt die ermittelten Werte Gber die
Eingangsleitung 38 dem Prozessor 32 zu. Dort
werden die ermittelten Werte mit dem gespeicherten
Sollwert vergiichen, wobei Abweichungen ein Stell-
signal bilden, das Uber die Ausgangsleitung 34 dem
Stellmotor 35 zugefiihrt wird. Der Stellmotor veran-
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dert die Breite des Schérriets 9 so lange in Richtung
zum Sollwert hin, bis der gemessene Istwert wieder-
um dem Sollwert entsprichi.

Falls durch eine nicht mehr korrigierbare Stor-
grosse die Differenz zwischen Soliwert und Istwert
immer mehr zunimmt, kann der Prozessor 32 so
programmiert sein, dass ein Alarmsignal ausgel6st
wird und/oder dass die Schérmaschine angehalien
wird.

Durch diesen Regelkreis werden Stdrgréssen
beim Wickeln eliminiert, so dass kontinuierlich mit
einer praktisch gleichbleibenden Bandbreite gewik-
kelt werden kann. Die permanente Bandbreitenrege-
lung hat auch den Vorteil, dass die vorzunehmenden
Korrekturen am Schérriet nicht durch den Stillstand
der Anlage verfalscht werden. Zudem wird die
Bedienungsperson von den anspruchsvollen Mess-
und Justiervorgéngen entlastet, so dass auch
menschliche Fehlerquellen weitgehend ausgeschal-
tet sind.

Anstelle der Eingabe eines Sollwertes vor dem
Wickelbeginn kann die Anlage auch so gesteuert
werden, dass zunéchst wahrend einer bestimmten
Messperiode, z.B. beim Wickeln eines ersten Ban-
des 14a alle durch die Zeilenkamera 25 ermittelten
Messwerte abgespeichert werden. Daraus wird ein
Mittelwert errechnet, der als Sollwert flr den
Regelvorgang beim Wickeln der folgenden Bander
dient. Es ware auch denkbar, die Aniage halbauto-
matisch zu fahren, wobei das Scharriet 9 nicht
automatisch nachgestellt wird. Bei zu starken Ab-
weichungen von einem errechneten Mittelwert bzw.
von einem vorgegebenen Sollwert wird anstelle der
Aktivierung des Stellmotors 35 lediglich ein Alarmsi-
gnal ausgeldst oder die Maschine stillgesetzt.

Selbstversténdlich kénnte anstelie der Zeilenka-
mera 25 auch ein anderes optisches Messmittel zur
berihrungslosen Messung eingesetzt werden. So
beispielsweise mittels einer Lichtquelle, die einen
Lichtstrahl, wie z.B. einen Laserstrahl, auf einen
positionsempfindlichen Fotoempfanger wirft. Vor-
richtungen zur optischen Messwerterfassung sind
dem Fachmann bereits hinreichend bekannt und
werden daher hier nicht néher beschrieben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Regeln der Fadenbandbrei-
te bei Schérmaschinen (2) mit einer drehbaren
Schértrommel (13) und mit einem in seiner
Breite verstellbaren Schérriet (9), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Breite des Fadenban-
des (10) beim Wickeln nach dem Verlassen des
Schaérriets (9) mit optischen Mitteln (25) beriih-
rungslos gemessen wird, dass der ermittelte

~Istwert in einer Vergleichseinrichtung {32) mit
einem Soliwert verglichen wird, und dass bei
Abweichungen vom Sollwert ein Stellmotor (35)
am Scharriet (9) aktiviert wird, der die Scharriet-
breite in Richtung zum Sollwert hin verstellt.

2. Verfahren zum Regeln der Fadenbandbrei-
te bei Schérmaschinen (2) mit einer drehbaren
Schértrommel (13) und mit einem in seiner
Breite verstellbaren Scharriet {9), dadurch ge-
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6

kennzeichnet, dass die Breite des Fadenban-
des (10) beim Wickeln nach dem Verlassen des
Scharriets (9) mit optischen Mitteln (25) beriih-
rungstos gemessen wird, dass aus den wah-
rend einer bestimmten Messperiode ermittelten
Messwerten in einem Rechner ein Mittelwert
gebildet wird, und dass beim Wickeln nach
Ablauf der Messperiode der Mittelwert als
Sollwert dient, der in einer Vergleichseinrich-
tung standig mit dem gerade gemessenen
Istwert verglichen wird, wobei bei Abweichun-
gen vom Sollwert ein Stellmotor am Scharriet
(9) aktiviert wird, der die Schérrietbreite in
Richiung zum Sollwert hin verstelit.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Fadenbandes (10) kurz vor dem Auflaufen auf
die Schartrommel (13) gemessen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Fadenbandes (10} an der Auflaufstelle (18) auf
die Schartrommel (13) gemessen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Fadenbandes (10) auf einer zwischen Schérriet
(9) und Schartrommel (13) angeordneten Um-
lenkwalze (12) gemessen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Fadenbandes mitiels einer auf das Fadenband
gerichteten Zeilenkamera (25) gemessen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite des
Fadenbandes mittels wenigstens einer Licht-
quelle gemessen wird, die auf eine lichtemp-
findliche Empfangseinrichtung gerichtet ist,
wobei das Fadenband (10) zwischen der Licht-
queile und der Empfangseinrichtung |auft.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass beim Ueber-
schreiten einer vorbestimmbaren Differenz zwi-
schen dem Sollwert und dem Istwert die
Schartrommel (13) gestoppt wird.

9. Vorrichtung zum Regeln der Fadenbreite
bei Schérmaschinen (2) mit einer drehbaren
Schiartrommel (13) und mit einem in seiner
Breite verstellbaren Schérriet (9), gekennzeich-
net durch einen Stellmotor (35) am Schérriet (9)
zum Verstellen der Schérrietbreite, ein opti-
sches Messmittel (25) zum Messen der Breite
des Fadenbandes (10) in einer Messebene
zwischen dem Schatriet (9) und der Schéartrom-
mel (13), und durch eine Vergleichseinrichtung
(32), die mit dem Stelimotor (35) und mit dem
Messmittel {(25) zusammenwirkt, zum Verglei-
chen der gemessenen Bandbreite mit einem
gespeicherten Sollwert.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Messmittel eine auf
das Fadenband (10) gerichtete Zeilenkamera
(25) ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Bildung der Mess-
ebene nahe bei der Schértrommel (13) auf der
von der Zeilenkamera (25) abgewandten Seite



7 EP 0344115 A2

des Fadenbandes (10) ein Reflexstreifen (26)
angeordnet ist, der zur Schattenbildung mit
einer auf der Kameraseite angeordneten Licht-
queile beleuchtbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zeilenkamera (25) (ber dem Fadenband (10)
angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die optische Achse der
Zeilenkamera (25) auf einer quer zum Faden-
band (10) stehenden Ebene verlduft, welche
zugleich durch die Mitte des Schérriets (9) geht.
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8

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
optische Messmittel (25) und das Schérriet (9)
mit dem Stelimotor (35) auf einem relativ zur
Schirtromme! (13) verschiebbaren Schérschlit-
ten (22) angeordnet sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das optische Messmittel
(25) und das Scharriet mit dem Stelimotor
relativ zum Schéarschlitten (22) bzw. zur Schér-
trommel (13). achsparailel zur Schértrommel
verschiebbar sind.
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