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&) Kopsvorbereitungsstation.

@& In der ein Ubliches Fadenerfassungsmittel (12,
23) und ein zuséitzliches Fadenerfassungsmittel (29)
aufweisenden Kopsvorbereitungsstation wird zuerst
das Vorhandensein oder Fehlen der oberen Garnpar-
tie (4) und gegebenenfalls der unteren Garnpartie (5)
eines Kopses von Lichtschranken (43) oder Senso-
ren (44) ermittelt. Anhand dieser ermittelten Werte
wird das geeignete Fadenerfassungsmitte! einge-
setzt.

Die Anmeldung beschreibt auch die Zusammen-
arbeit der Kopsvorbereitungsstation mit einer Spul-
maschine.
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Kopsvorbereitungsstation

Vorliegende Erfindung betrifft in einem ersten
Aspekt ein Verfahren zum Erfassen eines Fadenen-
des mit einer Kopsvorbereitungsstation gemas dem
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Kopsvor-
bereitungsstation gemiB dem Oberbegriff des An-
spruches 5.

Kopsvorbereitungsstationen gemds dem ersten
Aspekt befinden sich verfahrensmiBig zwischen ei-
ner Spulmaschine und einer Spinnmaschine und
sind in der Regel in der Spulmaschine integriert.
Die Spinnmaschine liefert auf Hillsen aufgewickeite
Garnk&rper mit einem relativ kleinen Durchmesser,
Kopse genannt. Das Fadenende eines anfallenden
Kopses wird von einem Fadenerfassungsmittel, das
aus einer Saugdise und siner Blirste bestehen
kann, von der Oberfliche des Kopsgarnk&rpers
losgeldst und erfaBt, um in der Spulmaschine die
nachfolgende dutomatische Fadenverbindung zu
ermdglichen. Die Fadenendlage, d.h. der Ort an
der Oberfldche des Garnk&rpers, wo sich das Fa-
denende normalerweise befindet, kann verschieden
sein und hdngt von der Ausflihrung der Spinnma-
schine ab. Die meisten Ringspinnmaschinen bei-
spielsweise haben keinen Integraldoffer und liefern
Kopse mit einer Unterwindung, obgleich Ringspinn-
maschinen mit Integraldoffer, die Kopse mit einer
Hinterwindung bzw. Mantelwindung liefern, wer-
mehrt zur Anwendung gelangen. Gelegentlich
konmmen auch Kopse mit einer Oberwindung vor.
Um mit kompatiblen Maschinen arbeiten zu k&n-
nen, baut der Spulmaschinenhersteller ein auf die
Art der Fadenendlage abgestimmies Fadenerfas-
sungsmittel in die Kopsvorbersitungsstation ein.
Aus Grinden der Wirtschaftlichkeit steht dem
Erfassungs- bzw. Suchvorgang des Fadenerfas-
sungsmittels lediglich etwa 15 Sekunden zur Verfii-
gung. Wenn das Fadenende in dieser Zeitspanne
nicht auffindbar ist, wird der betreffende Kops aus-
geworfen und automatisch der Kopsvorbereitungs-
station wieder zugefiihrt, wobei periodisch eine Be-
dienperson vorbeikommt, um den fehlerhaften
Kops zu begutachten und das Fadenende von
Hand loszulGsen und in die richtige Fadenendlage
zu bringen. Bei einem vermehrten Anfall von Kriip-
" pelkopsen. d.h. Kopsen mit einer von Idealprofil
abweichenden Form, ist auch der Einsatz einer
Bedienperson nicht mehr ausreichend. Es kann
dann passieren, daB solche Krippelkopse bei je-
dem Suchvorgang immer wieder auf die Riickfuhrs-
chlaufe ausgeworfen werden, was zu Kopsstauun-
gen an der Spinnmaschine und zu unausgelasteten
Spulstationen an der Spulmaschine fiihren kann.
Ein solcher Fall kann auftreten, wenn bei einem
Fadenbruch der Bedienroboter an der Spinnma-
schine, statt das Fadenende auf dem in der Spinn-
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stelle befindlichen Kops mit einem Hilfsfaden zu
verbinden, ein Hilfsfaden - ohne Verbindung - an-
legt, bzw. auf den Kops anwirft. Das obere Ende
des Hilfsfadens wird in beiden geschilderten Fiilen
im Bereich der Austrittswalzen des Streckwerkes
angesetzt. So entstehen Kopsgarnkdrper mit meh-
reren Fasernteillingen, deren Fadenende anfing-
lich gréBtenteils in der Kopsvorbereitungsstation er-
faBt werden, wonach die Kopse in die Spulmaschi-
ne kommen. Hier werden diese Kopse bis zum
Ende einer Fadenteillinge abgewickelt bzw. abge-
zogen und dann ausgeschieden, worauf diese so
entstandenen Kriippelkopse wieder auf die Riick-
fuhrschleife gelangen. In der Kopsvorbereitungssta-
tion werden diese Krippelkopse ernsut der Beriih-
rung der Birsten ausgeseizt, wodurch die Qualitat
des Garnes in Mitleidenschaft gezogen wird, und
da das Fadenende immer noch nicht gefunden
wird, gleich wieder ausgeschieden. Es ist anzuneh-
men, daf sich das - ohne Verbindung - Anlegever-
fahren des Bedienroboters mittels eines Hilfsfadens
deshalb in der Praxis nicht durchsetzen konnte.

Es ist Aufgabe der Erfindung in ihrem ersten
Aspekt, die Wirtschaftlichkeit und den Wirkungs-
grad einer Kopsvorbereitungsstation und somit der
gesamten Spulmaschine, auch bei Vorhandensein
von mehrere Fadenteillingen aufweisenden Kop-
sen und Krippelkopsen aller Art, mit einfachsten
Mitteln zu erhdhen und gleichzeitig den Bestand an
Bedienpersonal herabzusetzen. Auch soll das Garn
schonender behandelt werden. Diese Aufgabe wird
geldst durch die Lehre gem#B den Kennzeichen
der Anspriiche 1 und 5.

An dieser Stelle ist die erst kirzlich verdffentli-
che DE-OS 37 42 348 zu erwdhnen, deren Aufgabe
es ist, "das erfolgreiche Auffinden eines Fadenen-
des flr fast alle Spulen" zu ermdgiichen. Zur L&-
sung dieser Aufgabe ist eine Luftstromsteuerplatte
nahe dem AuBenumfang des Kopsgarnk&rpers und
in dem auf diese Weise gebildeten Spalt eine pa-
rallel zur Kopsldngsache aufwirts blasende Luftdi-
se vorgesehen, mit dem Ziel, ein nicht in der
vorgestimmten Lage befindliches herabhZngendes
Fadenende in den Bereich des Fadenerfassungs-
mittels zu bringen. im Falle, daB das Fadenende
sich auf der oberen Schrdge des Kopsgarnk&rpers
befinden solite, leuchtet es ein, insbesondere nach
Studium der nachfolgenden Beschreibung, daB das
Fadenende durch Aufwirtsblasen nicht loszulSsen
ist.

Des weiteren wird noch auf die in der DE-OS
36 32 459 beschriebene Kopsvorbereitungsstation
hingewiesen, welche zur Unterscheidung von Kop-
sen mit S- und Z-Drehung eine entsprechende
Anpassung der Fadensuchoperation vornimmt. Die-
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se Anpassung besteht darin, daB die Richtung der
Kopsrotation wiahrend des Suchvorganges entspre-
chend dieser Drehung gewahit wird.

Wihrend nach dem ersten Aspekt der vorlie-
genden Erfindung der Fadensuchvorgang im Vor-
dergrund steht, befaBt sich ein zweiter Aspekt der
Erfindung mehr mit der Integration des Fadensuch-
vorganges in der Arbeit der Spulmaschine bzw. mit
der Zusammenarbeit der Kopsvorbereitungsstation
mit der Spulmaschine.

Nach diesem zweiten Aspekt betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Steuerung einer Faden-
suchstation an Textiimaschinen, mit esinem gesteu-
ert ablaufenden Fadensuchvorgang zum Auffinden
des Fadenendes auf einem aus Garnk&rper und
Hiilse bestehenden Kops, gemiB dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 12. Ferner betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Durchflihrung dieses
Verfahrens.

Mit dem Risiko einen Teil des Vorhergesagten
zu wiederholen, soil an dieser Stelle betont werden,
daB eine Fadensuchstation gem#B dem zweiten
Aspekt in der Regel in Zusammenhang mit einer
Spuimaschine betrieben wird. Dieser Konfiguration
kann eine weitere Textilmaschine, insbesondere
eine Spinnmaschine, vorgelagert sein. Dabei wird
es sich in der Regel um eine Ringspinnmaschine
handeln. In der folgenden Beschreibung wird die
Funktion der Erfindung am Beispiel des Zusam-
menwirkens mit einer vorgelagerten Ringspinnma-
schine beschrieben, wobei diese Beispiel nicht ein-
schrinkend sein soll, da die Erfindung sowohl flr
die Fadensuchstation an sich wie auch flir den
Verbund der Fadensuchstation mit einer Spulma-
schine und weiteren Textiimaschinen grunds&tzli-
che Vorteile bringt.

In modernen Ringspinnmaschinen sind eine
Vielzah! von Vorlagespulen in einem sogenannten
Gatter aufgehdngt. Von jeder der Vorlagespulen
geht ein Spinnstrang aus, in welchem eine Lunte
als Vorgarn zum Streckwerk [duft, wo es durch
Ziehen auf die endgliltige Materialstirke gestreckt
wird. Das gestreckte Garn wird in jedem dieser
parallelen Strdnge auf ein Hilse aufgewickeit, wel-
che von einer Spindel in Rotation versetzt wird.
Gesteuert von einem Ringldufer wird die Hiise mit
einem Garnkdrper bewickelt. Hiilse mit Garnk&rper
werden als Kops bezeichnet. Sind die Kopse voll,
d. h. bis zu einem vorgegebenen MaB bewickelt,
werden sie mit einem Doffer abgezogen und einer
Spulmaschire bzw. einer Spulstation zum Umspu-
len auf gréfere Garnspulen zugefiihrt. Bei diesem
Umspulvorgang werden die Fadenenden aufeinan-
derfolgender Kopse oder die Fadenenden nach ei-
nem Garnreinigungsschnitt maschinell verbunden,
so daB sich auf der endgltigen Spule eine durch-
gehender Faden befindet.

Beim Spinn- sowie beim nachfolgenden Spui-
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vorgang treten gelegentlich Fadenbriiche auf, die
es in mdglichst kurzer Zeit zu beherrschen gilt,
damit die Ausfallzeiten auf den Maschinen gering
gehalten werden k&nnen. Ubersteigt die Zahl der
Fadenbriiche eine gewisse Grenze, wirkt sich dies
besonders auf Spinnmaschinen mit einer grofen
Anzahl von Spinnstellen nachteilig aus. So sind z.B.
flir die Behebung von Fadenbriichen direki an
Ringspinnmaschinen verschiedene Verfahren und
Vorrichtungen bekannt, die im wesentlichen darauf
gerichtet sind, auf dem von Fadenbruch betroffe-
nen Kops, der sich zundchst noch auf der Rings-
pinnmaschine befindet, das Fadenende zu suchen,
es wieder einzufddeln und es anschlieBend wieder
mit dem Vorgarn zu verbinden. Diese Versuche
mifllingen sehr oft, wodurch der Wirkungsgrad der
Maschinen negativ beeinflufit wird.

In der Absicht, die geschilderten Schwierigkei-
ten besser beherrschen zu kdnnen, wurde gemis
DE-OS 17 85 236 ein Wartungswagen an Rings-
pinnmaschinen zum Andrehen gerissener Fiden
vorgeschlagen, bei welchem das Fadenende auf
der Spule nicht gesucht werden soll, sondern ein
Hilisfaden auf die Spule geworfen wird, der in der
Ansetzvorrichtung greifbar ist und dessen anderes
Ende mit dem Vorgarn verbunden wird. Nach Mei-
nung der Fachwelt (z.B. DE 23 51 312 oder US-
Pat. 3,992,864) ist dieser Vorschlag jedoch insofern

-nachteilig, als zwischen dem gebrochenen Faden

und dem wieder angesetzien Faden keine Verbin-
dung besteht, so daB beim Abziehen des Fadens
vom Kops am Kreuzspulautomaten ein Fadenbruch
vorhanden ist, der als nachtsilig angesehen wird.
Der obige Vorschlag wurde denn auch nicht prak-
tisch weiter verfolgt.

Dem Kreuzspulautomaten, auf welchem die
Kopse auf grofere Garnkdrper umgespult werden,
missen die Kopse mit vorbereitstem Fadenende
zugefiihrt werden. Dazu durchlaufen alle Kopse, die
von der Spinnmaschine kommen, sowie die mit
einem Fadenbruch behafteten und wieder riickge-
flihrten Kopse von der Spulstation eine Kopsvorbe-
reitungsstation. Die Kopsvorbereitungsstation ent-
hilt Vorrichtungen zum Suchen der Fadenenden
auf den Kopsen, welche nach einem mechanischen
und'oder pneumatischen undroder elektrischen
Prinzip arbeiten, und zwar nach einem funktioneil
und zeitlich fest vorgegebenen Ablaufschema. Der
Arbeitsablauf solcher bekannten Kopsvorberei-
tungsstationen war friiher relativ starr und konnte
nur sehr begrenzt an den Aufbau des Garnkdrpers
oder an die Lage eines Fadenbruchs auf dem Kops
angepaBt werden. Der Suchvorgang flir das Faden-
ende war immer derselbe, ob nun eine beziglich
der Form f{ehlerfreier oder ein fehlerhafter Kops
zugefiihrt wurde. Zum Beispiel wurde jedesmal
nach Unter- und Hinterwindungen auf den Kops
gesucht, auch wenn diese auf dem fehlerhaften
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Kops gar nicht vorhanden waren. Dies bedeutet,
daB frlhere Kopsvorbereitungsstationen viel Zeit
flr den Suchvorgang der Fadenenden verioren und
auBerdem hdufige Produktionsunterbriiche und
Zeitverluste in der Kreuzspulerei entstanden.

GemiB DE 36 32 459 wurde zwar eine Kops-
vorbereitungsstation vorgeschlagen, die zur Unter-
scheidung von Kopsen mit S- bzw. Z-Drehung und
entsprechende Anpassung der Fadensuchoperatio-
nen eingerichtet ist. Die Anpassung besteht darin,
daB die Richtung der Kopsrotation wihrend des
Suchvorgangs entsprechend der Drehung gewihlt
wird.

Zur Behebung der oben genannten Nachtsile
wurde ferner von der Anmelderin vorgeschlagen,
zum bisherigen Fadenerfassungsmittel ein zusitzli-
ches Fadenerfassungsmitte! und ein Kopsprifgerat
vorzusehen, wobei eines der Fadenerfassungsmit-
tel durch ein entsprechendes Signal des Kopspriif-
gerdtes aktivierbar ist. Es ist Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung in ihrem zweiten Aspekt ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung der eingangs angege-
benen Art dahingehend weiterzuentwickeln, das an
der Kopsvorbereitungsstation der Arbeitsablauf wei-
ter gestrafft und automatisiert werden kann und
damit Zeit gewonnen wird, so daf auch im Ver-
bund, z.B. mit Spinnmaschine und nachfolgendem
Kreuzspulautomaten, mit noch gréBerem Wirkungs-
grad, mdglichst unter Einsatz einheitlicher oder we-
nigstens kompatibler Steuerungsmittel geabeitet
werden kann.

Diese Aufgabe erfindungsgem&B durch ein im
Patentanspruch 12 definiertes Verfahren sowie
durch eine Vorrichtung gem3as Anspruch 20 geldst.

Der entscheidende Vorteil dieses Verfahrens
besteht darin, daB nach dem Erfassen der Form
und der Lage des Garnk&rpers auf der Spinnhiise
in der Kopsvorbereitungsstation ein auf den jeweili-
gen Kops und die ihm zugeordneten Daten abge-
stimmtes, individuelles Teilprogramm aus einem
Fadensuch-Gesamtprogramm  ausgelSst  wird.
Durch die typenmagige Lokalisierung des Fadenen-
des treten in der Kopsvorbereitungsstation nur die-
jenigen Teilabliufite eines kompletten Fadensuch-
programms in Funktion, die der tatsdchlich mdgli-
chen Lage des Fadenendes auf dem Garnk&rper
entsprechen.

Unter der Voraussetzung dieser Mafnahme
kann jetzt auch ein Fadenbruch auf der Spinnma-
schine durch direkies Anwickeln eines neuen Fa-
dens. ohne Behebung des Fadenbruchs, optimal
und mit hoher Sicherheit weiter behandelt werden.
Das langwierige und oftmals erfolglose Suchen des
Fadenendes direkt auf der Spinnmaschine entfillt.
Damit wird auch Produktionszeit auf der Spinnma-
schine gewonnen und der Durchsatz von Kopsen
auf einem Verbund Spinn-‘Spulmaschine erhdht.
Die erfaften Daten lassen sich im Rahmen einer
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ProzeBsteuerung bzw. Betriebsdatenerfassung fiir
weitere Steuerungs- und Uberwachungsaufgaben
vorteithaft auswerten.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Kops mit ldealprofil,

Fig. 2 ein Kops in einer erfindungsgemifBen
Vorbereitungsstation, in Seitenansicht,

Fig. 3 ein erster Kriippelkops,

Fig. 4 ein zweiter Krlppelkops,

Fig. 5 ein dritter Krippelkops,

Fig. 6 ein vierter Krippeikops,

Fig. 7 die verschiedenen Maschinen- und
Steuerungselemente in Blockdarsteliung, und

Fig. 8 den Funktionsablauf gem3B einem
bevorzugten Ausflhrungsbeispiel flir die Kopsvor-
bereitung.

Fig. 1 zeigt einen Kops 1 mit einem Garnkdr-
per bzw. einer Garnpackung 2. Der auf einer Hilse
3 aufgewickelte Garnkdrper 2 hat eine, eine koni-
sche Fliche bzw. eine Schrige 6 aufweisende,
obere Garnpartie 4, die in Wirklichkeit etwas spitzer
wie gezeichnet gestaltet ist und eine untere Garn-
partie 5, auch Ansatz genannt, die in Wirklichkeit
etwas abgerundet ist. In dieser Figur sind drei
mdgliche, verschiedene Windungsarten gezeigt:
eine Oberwindung 7, eine Unterwindung 8 und eine
Hinterwindung bzw. Mantelwindung 9. Die Bezeich-
nungen "obere” und "untere" beziehen sich auf
die normaie Position des Kopses in der Spinnstelle
der Spinnmaschine und werden im folgenden bei-
behalten, auch fir jenen Fall, wo der Kops horizon-
tal in der Kopsvorbereitungsstation liegt.

Fig. 2 zeigt ein auf eine Hinterwindung 9 abge-
stimmtes Fadenerfassungsmittel 12, das aus einer
Saugdiise 13 und einer Anzahl von gelenkig gela-
gerten, rechtwinklig zur Garnkdrperoberfliche be-
wegbaren und im Normalfall auf der gleichen Seite
der Saugdise befindlichen Blrsten 14 besteht. Die
Saugdise 13 (ausgezogene Linie) mit den Blrsten
14 befinden sich in der Bereitschaftsstellung und
bewegen sich gemdB dem Doppelpfeil 17 in die
gestrichelt gezeichnete Arbeitsstellung 13.1, nach-
dem der Kops 1 in der Kopsvorbereitungsstation
plaziert ist. In der Kopsvorbereitungsstation wird
der Kops 1 automatisch rickgedreht, die Birsten
14 passen sich dem Profil des Garnkdrpers 2 an
und I6sen das Fadenende ab. wobsi gleichzeitig
die Saugdlise 13.1 dieses Fadenende absaugt und
sich anschlieBend wieder in die Bereitschaftsstel-
lung bewegt. Ein Greiferarm 18 (die beiden gestri-
chelten Positionen deuten dessen Arbeitsbereich
an) mit einem Greifer 19 (bernimmt das Fadenen-
de bzw. den Endbereich des Fadenendes von der
Saugdise 13 und Ubergibt das Fadenende einer
zentralen Absaugung 20. Damit ist das Fadenende
gefunden und flir den nachfolgenden Umspulvor-
gang an der Spulmaschine erfaBt worden.
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Die Kopsvorbersitungsstation kann, statt mit
dem Fadenerfassungsmittel 12, mit einem Faden-
erfassungsmittel 23 ausgestattet sein. Dies wire
der Fall, wenn eine Unterwindung losgel&st werden
sollte, denn die Fadenendlage findet sich dann auf
der Hiilse 3 unterhalb des Ansatzes 5. Analog des
Fadenerfassungsmittels 12 besteht das Fadenerfas-
sungsmittel 23 aus einer Saugdlse 24 und minde-
stens einer Blirste 25 und ist gem&B einem Dop-
pelpfeil 26 zwischen einer ausgezogen gezeichne-
ten Bereitschaftsstellung und einer gestrichelt ge-
zeichneten Arbeitsposition (Bezugszeichen 24.1)
bewegbar. Auch hier Ubernimmt der Greifer 19 das
Fadenende von der Saugdiise 24 und Ubergibt es
der zentralen Absaugung 20. Ein auf sine weniger
vorkommende Oberwindung 7 und somit auf eine
Fadenendlage auf der Hiilse 3 oberhalb der oberen
Garnpartie 4 abgestimmtes Fadenerfassungsmittel
ist nicht dargestellt. Ein derartiges Fadenerfas-
sungsmittel wiére identisch mit dem Fadenerfas-
sungsmittel 23. Natirlich ist es auch denkbar, die
Kopsvorbereitungsstation mit sowohi dem Fadener-
fassungsmittel 12 als auch dem Fadenerfassungs-
mittel 23 auszustatten, wobei die Fadenerfassungs-
mittel 12 und 23 gleichzeitig oder nacheinander
zum Einsatz kommen. Dabei ist es offensichtlich,
daR eines dieser Fadenerfassungsmittel eine {iber-
flissige Operation durchflhrt und eine Garnpartie
unndtig streift, was der Garnqualitdt abtréglich ist.
ErfindungsgemdB ist ein zus#tzliches Fadenerfas-
sungsmittel 29 vorgesehen, das insbesondere auf
gine auf der oberen Garnpartie 4 befindliche Fa-
denendlage ausgerichtet bzw. abgestimmt ist. Das
Fadenerfassungsmittel 29 besteht im wesentlichen
wieder aus einer Saugdise 30 und einem
Fadenende-Abidsemittel, eine Biirste 31, und kann
sich von einer ausgezogen gezeichneten Bereit-
schaftsstellung gem&B einem Doppelpfeil 32, z.B.
vertikal in eine gestrichelt gezeichnete Arbeitsstel-
lung 30.1 bewegen. In der Annahme, daB die der
Kopsvorbereitungsstation vorgelagerte  Spinnma-
schine Kopse mit Hinterwindung 9 liefert, werden
die Fig. 3 bis 6 erldutert. Die Kopsvorbereitungssta-
tion ist deshalb lblicherweise nur mit dem Faden-
erfassungsmittel 12 ausgestaitet, denn das Faden-
ende ist dann nur im zylindrischen Bereich des
Garnkdrpers 2 zu suchen.

Auch wenn beim Suchvorgang, woflr eine ge-
wisse Zeit zur Verfligung steht, beispielsweise 15
Sek., das Fadenende bereits nach einer Sekunde
gefunden wird, wird der Suchgang nach wie vor
erst nach 15 Sek. abgebrochen, d.h. wéhrend 14
Sek. wird Faden in die Absaugung abgesogen bzw.
eingesaugt. Um diesen unniitzen Fadenverlust zu
vermeiden und gleichzeitig die 14 Sek. einzuspa-
ren, ist in jedem Fadenerfassungsmittel ein Faden-
detekior 33 vorgesehen (nur beim Fadenerfas-
sungsmittel 12 gezeigt), der den Fadensuchvor-
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gang beim Vorhandensein eines Fadens vorzeitig
beendet. Das sich im Einsatz befindliche, geeigne-
te Fadenerfassungsmitte! wird somit vorzeitig deak-
tiviert.

Fig. 3 zeigt einem Krlppelkops, dessen Garn-
kérper 2 im zylindrischen Bereich eine Einbau-
chung 37 aufweist. Die Ursache ist aller Wahr-
scheinlichkeit nach ein wahrend des Aufwickelvor-
ganges aufgetretener aber wieder behobener Fa-
denbruch. Eine Hinterwindung 9 sollte deshalb vor-
handen sein. Fig. 4 zeigt einen Krippelkops mit
nur einem intakten Oberieil des Garnkdrpers 2. Die
Ursache wire ein, verglichen mit den anderen Kop-
sen an der Spinnmaschine, verzdgertes Fadenanle-
gen an die Hilse 3. Da bekanntlich der Aufwickel-
vorgang auf die Hiise zuerst mit dem Ansatz 5
beginnt, leuchtet es ein, daB der Aufwickslvorgang
normal zu Ende geflihrt wurde. Deshalb sollte eine
Hinterwindung 9 vorhanden sein. Fig. 5 zeigt einen
Krippelkops anderer Art. Der Unterteil des Garn-
kérpers 2 und somit die untere Garnpartie 5 ist
vorhanden, Der obere Teil des Garnkdrpers 2 fehit
bzw. ist unvollstdndig. Die Ursache deutet hier auf
einen Spinnfadenbruch. Die Fadenendlage bzw.
das Fadenende 40 befindet sich auf der oberen
Schrige 6.1 unterhalb der obersten Schrige 6
eines Kopses mit Idealprofil. Der Kriippelkops der
Fig. 8 hat sowohl einem unvollstindigen Ober- als
auch Unterteil. Die Ursache: Ein verzdgertes Fa-
denaniegen, wie bei Fig. 4, mit einem zusétzlichen
Fadenbruch. Das Fadenende 40 befindet sich auf
der oberen Schrége 6.1.

in der Kopsvorbereitungsstation ist erfindungs-
gemiB ebenfalls ein Kopspriifgerdt vorhanden, das
zwei Paare von Lichtschranken 43 aufweisen kann,
wobei jeweils eine Lichtschranke als Vergleichs-
lichtschranke 43.1 dienen kann. Auch kdnnen statt
dessen Sensoren, z.B. federnde Flhler 44 vorgese-
hen sein. Die Wirkungsweise ist folgendermagen.

Nach der Plazierung eines Kopses in der Kops-
vorbereitungsstation werden die obere Garnpartie 4
und die untere Garnpartie 5 des Garnk8rpers 2
gepriift bzw. abgetastet, immer bezogen auf den
Kops mit dem Idealprofil. Beim Kops gemaB Fig. 3
stellen die Lichtschranken 43 ein Vorhandensein
von sowohl der oberen Garnpartie 4 als auch der
unteren Garnpartie 5 fest und geben lediglich sin
Signai an das Fadenerfassungsmittel 12, worauf die
Saugdiise 13 mit den Bursten 14 von der Bereit-
schaftsstellung in die Arbeitsstellung 13.1 gebracht
wird. Das Fadenerfassungsmittel 29 bleibt in der
Bereitschaftsstellung. Beim Eintreffen eines Kopses
nach Fig. 4 ermifteln die Sensoren 44 nur ein
Vorhandensein der oberen Garnpartie 4. Daraufhin
wird das Fadenerfassungsmittel 12 in Betrieb ge-
setzt, genau wie bei einem Kops gemdB Fig. 3.
Sollte ein Kops gemiB Fig. 5 in die Kopsvorberei-
tungsstation kommen, wird von den Lichtschranken
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43 oder den Sensoren 44 ein Vorhandensein der
unteren Garnpartie 5 und ein Fehlen der oberen
Garnpartie 4 festgestellf. In diesem Fall wird nur
das Fadenerfassungmitte! 29 mit einem Erregungs-
signal beaufschlagt, w#hrend das Fadenerfas-
sungsmittel 12 in seiner Bereitschaftsstellung
bleibt. Die Saugdise 30 wird gemé&B dem Doppel-
pfeil 32 vertikal abwirts geflihrt, geht aber gemis
einem Pfeil 47 weiter abwirts, -bis die Birste 31
die Schridge 6.1 berlihrt, worauf die Saugdise 30
angehatten wird. Das Fadenerfassungsmittel 29 ist
liber den ganzen Fillungshub des Kopsgarnk&r-
pers bewegbar. Auch bei einem Fehlen der oberen
Garnpartie 4 und der unteren Garnpartie 5, wie das
bei einem Kops nach Fig. 6 der Fall ist, sind die

Uberpriifungsmittel bzw. das Kopsprifgerit 43, 44

so gestaltet, daB nur das Fadenerfassungsmittel 29
zum Einsatz kommt. Die auf die untere Garnpartie
5 ausgerichteten Lichtschranken 43 bzw. Sensoren
44 kdnnen gegebenenfalls entfallen.

Das Kopspriifgerdt 43, 44 erregt bzw. aktiviert
also entweder die in diesem Fall normal vorgese-
hene Saugdlse 13 oder die zusétzlich vorgesehe-
ne Saugdiise 30, je nachdem, wo ein Auffinden
eines Fadenendes am wahrscheinlichsten ist. Da-
durch wird ein schon von vornehersin erfolgloses
Suchen des Fadenendes liberhaupt nicht angefan-
gen. Dies flihrt zu einem erh8hten Wirkungsgrad
und somit zu einer erhShten Wirtschaitlichkeit der
ganzen Spulmaschine. Besonders wenn die Kopse
auf Tellertrdgern, auch Peg-Trays genannt, befdr-
dert werden, wodurch die Fadenenden einer Garn-
packung 2 nicht mit den Fadenenden anderer
Garnpackungen 2 in Berlihrung kommen und wobei
das Fadenende deshalb nicht durch das Aufschia-
gen eines anderen Kopses fest in die Oberfldche
des Garnk&rpers 2 eingedriickt wird, sind Wir-
kungsgrade von 89% chne weiteres zu erreichen.
Das Fadenende von Krippelkopsen aller Art ist
praktisch immer auf Anhieb und innerhalb der ver-
figbaren Zeit von etwa 15 Sekunden auffindbar,
auch denjenigen Kopsen nach Fig. 5, 6, die Fad-
enteilldngen aufweisen. Bedienpersonal zur Begut-
achtung der ausgeworfenen Kopse ist nicht mehr
notwendig. Denn wird ein Kops gem&RB Fig. 1. 3 in
der Kopsvorbereitungsstation bearbeitet, wird die
Spulstelle der Spulmaschine beim Aufireffen eines
Fadenbruches, d.h. eines Fadenendes 40, den be-
treffenden Kops auf die Rickfuhrschieife aussto-
Ben. Es ist aber sicher, daB das Fadenende 40
dieses ausgeworfenen Kopses, der nunmehr die
Gestalt gemaB Fig. 5 hat, beim Wiedereintreffen in
die Kopsvorbereitungsstation gefunden wird. Nur
diejenige Garnpartie wird gestrsift bzw. berlhrt, wo
sich nach aller Wahrscheinlichkeit das Fadenende
befindet, was der Garnqualitdt zugute kommt.

Das Kopspriifgerdt kdnnte auch eine Wiegeein-
richtung 45 aufweisen, mit der der Kops gewogen
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wird. Liegt das ermittelte Gewicht innerhalb der
vorbestimmten Toleranz, kann daraus geschiossen
werden, daB es sich um einen Kops gemiB Fig. 1
handelt, wodurch automatisch das Fadenerfas-
sungsmittel 12 aktiviert wird.

Die Hulsen 3 k&nnen eine, die Herkunft bein-
haltende Kodierung aufweisen, so daB ein Lesege-
rdt an der Ruckfuhrschleife diese Information an
einen Rechner weiterleiten kann. Dadurch kdnnen
entsprechende Schilisse  gezogen  werden
(Datenauswertung).

Die Rickbeziehung jedes Unteranspruches be-
zieht sich Ubersichtlichkeitshalber auf nur einen
vorhergehenden Anspruch. Es wird aber ausdrick-
lich darauf hingewiesen, dafl jedes mdgliche und
sinnvolle Anspruchsgebilde in Erwdgung gezogen
wurde. So kann beispielsweise Anspruch 1 mit
jedem direkt darauf rlickbezogenen Anspruch ai-
leine als auch in beliebiger Kombination einge-
schrankt werden.

Fig. 7 zeigt eine als Block dargestellte Rings-
pinnmaschine 101 mit einem Gatter 102 zur Auf-
nahme von Vorlagespulen 103. Zur Ringspinnma-
schine 1 gehdren konventionelle Elemente, wie
Streckwerk, Fadenfiihrungselemente, Ringldufer
und Spindeln zur Aufnahme der Hulsen, auf welche
der Garnkdrper aufgebracht wird, sowie evil. ein
Hilfsfadenansetzer. Auf eine ausflihrliche Beschrei-
bung dieser an sich bekannten Elemente wird zu-
gunsten einer Ubersichtlichen Darstellung der Ele-
mente der vorliegenden Erfindung verzichtet.

Von der Spinnmaschine 101 werden nicht von
Fadenbriichen betroffene Kopse 120 und Kopse
121 mit nicht durchgehendem Faden wihrend des
Doffvorganges gemeinsam von dem Spindein der
Spinnmaschine 1 abgezogen und Uber Transport-
mittel 115 einer Kopsvorbereitungsstation 125 zu-
gefiihrt. Von dort werden prdparierte Kopse 130
mit identifizierten Fadenenden an eine Spuistation
135 Ubergeben.

Die Kopsvorbereitungsstation 125 enthdit als
wesentliche Baugruppen eine Priifeinrichtung 126
und eine Fadensucheinrichtung 127. Mit der Prif-
einrichtung 126 wirken Datenerfassungselemente
105, 1086, 107, z.B. Sensoren oder andere Mefwert-
aufnehmer, zusammen, welche an geeigneter Stel-
le auf dem Weg der Kopse von der Spinnmaschine
101 zur Kopsvorbereitungsstation 125 angeordnet
sind. Die Prifstation 126 und insbesondere die
Datenerfassungselemente 105 bis 107 sind an ei-
nen Computer 110 angeschiossen, in den z.B. sine
Prozefsteuerung integriert ist. Die anfallenden Da-
ten lassen sich an weitere Datenverarbeitungsein-
richtungen oder Speicherelemente Ubertragen bzw.
auf Datentrdgern in gespeicherter Form ibergeben.

Die in der Station 126 durchgefiihrten Prifun-
gen kdnne beispielsweise und vorteilhafterweise
diejenigen Prifungen sein, die im Zusammenhang
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mit den Fig. 3 bis 6 beschrieben sind.

Aufgabe der Fadensucheinrichtung 127 inner-
halb der Kopsvorbersitungsstation 125 ist das Su-
chen und Freilegen des Fadenendes und die Vor-
bereitung flir die weitere Verarbeitung der pripa-
rierten Kopse 130 an der Spuistation 135. Kopse
131, deren Fadenende nach mehrmaligem Durch-
laufen der spéter beschriebenen Verarbeitungs-
schritte mit der Fadensuchvorrichtung 127 nicht
freigelegt werden konnte, werden von der Kopsvor-
bereitungsstation 125 in einen KopssSpeicher 132
zur manuellen Nachbearbeitung rlickgeflihrt. Dazu
ist eine Auswurfeinrichtung 180 vorgesehen, wel-
che Uber einen Signalgeber 170 vom Computer
110 gesteuert wird.

Nicht alle an die Spulstation weitergeleiteten
praparierten Kopse 130 weisen einen durchgehen-
den Faden auf. Errsicht ein Kops mit gebrochenem
Faden die Spulstelle, wird er bis zur Bruchstelle
umgespult. Der Fadenbruch verursacht dann einen
Unterbruch an der entsprechenden Spulsteile. Der
Kops wird ausgeworfen und Uber eine Kopsrlck-
fihrung 129 an die Kopsvorbereitungsstation 125
zurlicktransportiert. Dort durchlduft er abermals die
Priifstation 126 und die Fadensuchvorrichtung 127.
Mit prapariertem Fadenende wird er als préparier-
ter Kops 130 erneut der Spulstation 135 zum weite-
ren Umspulen zugefihrt.

Sind die Hiilsen der Kopse markiert, kann Uber
die Prozefsteuerung die Anzahl solcher Ruckfiih-
rungen des gleichen Kopses von der Spulmaschine
35 zur Kopsvorbereitungsstation 125 begrenzt wer-
den. Zum Beispiel erfassen Markierungsleser 150
die Identitdt der Kopse und liefern diese Daten an
eine Zihl- und Vergleichseinrichtung 160 im Com-
puter 110. Wird durch Vergleich mit vorgegebenen
Werten festgestellt, daB die zuldssige Zahl von
Riickflihrungen des gleichen Kopses Uberschritten
wird, kann angenommen werden, dafi der Kops
viele Einzelfdden enthdlt, und es werden der Si-
gnalgeber 170 und damit die Auswurfeinrichung
180 in der Kopsvorbereitungsstation 125 aktiviert.
Der fehlerhafte Kops 131 wird in den Kopsspeicher
132 ausgeworfen, so dafl Leerlauf im Produktions-
prozeB vermieden wird.

Vom Kreuzspulautomaten 135 werden aber
nicht nur solche Kopse an die Kopsvorbereitungs-
station 125 rlickgeflihrt, flir die” ein Fadenbruch
festgestellt wird und die Spulstelle nicht in der
Lage ist, die beiden Fadenenden von Kops und
Spule wieder zu verbinden. Die gleiche Folge ha-
ben auch Spannungsbriiche auf dem Kreuzspulau-
tomaten 135, die sich wihrend des Umspulprozes-
ses einstellen und den Spulprozef unterbrechen.
Dagegen wird ein Fadenreinigerschnitt bei korrek-
tem Ablaufen des Kopses von der Prozefsteuerung
nicht als Unterbrechung des Spulprozesses ange-
sehen, die eine Ruckfihrung des betreffenden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Kopses zur Folge hitte.

Am Ausgang der Spulstation 135 fallen die
fertigen Spuien 140 an, wihrend die leergespulten
Hilsen 145 an die Spinnmaschine 101 rlickgefiihrt
werden.

Im folgenden wird nun das vorteilhafte Zusam-
menwirken von Priifstation 126 und Fadensuchein-
richtung 127 in Verbindung mit einer selektiven
Ansteuerung von Fadensuchvorgéngen niher be-
schrieben. Alle Kopse erreichen die Priifstation 126
mit definierter Orientierung, z.B. mit nach oben
gerichteter Spitze. In einem ersten Prifschritt wird
festgestellt, ob der Kops bzw. dessen GarnkSrper
in seiner Lage auf der Spinnhilse und in der Form
(Kontur) fehlerfrei ist. Fehler frei ist ein Kops bazw.
dessen Garnkdrper dann, wenn sich der Garnkdr-
peranfang und das GarnkSrperende auf der Spinn-
hiilse an der von der Ringspinnmaschine vorgege-
benen Anfangs- und Endpositionen befinden und
der Garnk&rper eine zylindrische Form und Unter-
und/oder Hinter- oder Oberwindungen (Tipbunch)
aufweist. Dabei diirfen Abweichungen innerhalb be-
stimmter Grenzen liegen. Sind diese Bedingungen
erflillt, ist kein Spinnfadenbruch vorhanden.

Auf diese Weise als fehlerfrei identifizierte Kop-
se werden in der Fadensuchstation 127 mittels
verschiedener an sich bekannter Elemente zur
Freilegung des Fadenendes weiterbehandelt. Zum
Beispiel werden die Kopse entsprechend den zuvor
ermittelten Priifdaten hinsichtlich Unter- und/oder
Hinter- odeer Oberwindungen untersucht, und das
Fadenende wird gelGst. Die auf diese Weise be-
handelten Kopse 30 mit dem préparierten Faden-
ende werden der Spulstelle des Kreuzspulautoma-
ten 35 Ubergeben.

Wurde jedoch von der Priifeinrichtung 126 ein
Form- bzw. Konturfehler des Kopses festgestellt,
wird weiter geprlift, ob Anfang und Ende des Garn-
kdrpers an der vorgegebenen Position liegen. Ist
dies der Fall, und ist der Garnkdrpers nicht zylin-
drisch, sondern z.B. mit einer Einschnirung verse-
hen, so wird in der Fadensuchstation mittels ver-
schiedener Elemente die Unter- und/oder die
Hinter- oder die Oberwindung geldst bzw. das Fa-
denende freigelegt. Anschliefend kann auch sin
solcher Kops mit pripariertem Fadenende der
Spulstelle des Kreuzspulautomaten 135 Ubergeben
werden. Wurde in der Priifstation 126 in der Form
des Kopses ein Fehier festgestellt und ist der An-
fang des GarnkSrpers in der vorgegebenen Posi-
tion, nicht jedoch sein Ende, wird in der Faden-
suchstation das Fadenende nur im Bereich an der
Spitze des Kopse (auf dem Kegel, sogenannter
Spinnfadenbruch) gesucht und freigelegt. Das fri-
her Ubliche Suchen des Fadenendes auch an der
Unter- und/oder der Hinterwindung bzw. an den
Oberwindungen ist dann nicht erforderlich und ent-
fallt. Das gefundene Fadenende wird prépariert und
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der Kops kann ebenfalls der Spulstelle des Kreuz-
spulautomaten 35 Ubergeben werden.

Ein weiterer Fall, bei dem ein Fehler in der
Form des Kopses festgestelit wird, kann auftreten,
wenn das Ende des Garnkdrpers an der vorgege-
benen Position ist, sein Anfang jedoch nicht. In
diesem Fall wird die Fadensuchstation ein L&sen
der Unter- und/oder Hinter- oder der Oberwindun-
gen vornehmen und das Fadenende freilegen.

Sind sowohl Anfang als auch Ende des Garn-
kdrpers nicht in der vorgegebenen Position, wer-
den nur im Bereich der Spitze des Kopses Faden-
suchvorgdnge ausgeldst.

Die selektive Ansteuerung der Fadensuchele-
mente 140, 141 erfoigt vorzugsweise servogesteu-
ert mittels Steuereingdngen 142, 143 vom Compu-
ter 110 aus, gem&B einem vorgegebenen
Steuerungs-Algorithmus in Abh&ngigkeit von den
Daten der Datenerfassungselemente 105-107 der
Priifstation 126. Dabei finden auch weitere Prozef-
parameter Berilicksichtigung, die auf die jeweilige
Material- oder Garnqualitit bezogen sind.

Die programmgesteuerte Fadensucheinrichtung
127 ist z.B. mit einem Fadendetektor versehen, der
eine sofortiges Abbrechen des weiteren Suchvor-
ganges auslidst, sobald ein Faden gefunden wurde.
Ist der Faden gefunden, wird eine Kopsiibergabe-
vorrichtung 130 aktiviert, weiche die Ubergabe der
préparierten Kopse 130 an die Spulstation 135
ausl@st. Vorzugsweise ist die Verfahrenssteuerung
derart ausgelegt, daB bei einer vorgegebenen Zahl
von F&llen, in denen in unmitielbarer Aufeinander-
folge eine Fadenende nicht gefunden wurde, der
fehlerhafte Kops 131 von der Auswurfeinrichtung
180 aus der Kopsvorbereitungsstation 125 in den
Kopsspeicher 132 ausgeworfen wird.

Ein Beispiel des oben beschriebenen Prozes-
ablaufes ist in Fig. 8 dargestellt. Die Ja/Nein-Ent-
scheidungsstufen beruhen auf ermittelten Mefda-
ten, wobei die Entscheidungen vorzugsweise vom
Computer 110 aufgrund des ihm eingegebenen Be-
triebsprogramms getroffen werden. Relevante Da-
ten, welche die Kopse oder das Garnmaterial oder
andere spidter bendtigte Daten des Spinn- und
Spulprozesses betreffen, werden gespeichert. Sie
kénnen zur weiteren Prozefsteusrung herangezo-
gen werden. Ferner kdnnen aus ihnen RuckschlUs-
se auf den Betriebszustand der einzelnen Spinn-
stellen an der Spinnmaschine gezogen werden. So

kGnnen z.B. die an der Kopsvorbereitungsstation.

anfallenden Priifdaten Uber die Lage und die Form
der Garnkdrper ausgewertet werden, oder
Spinnstellen-bezogene Daten von der Spinnma-
schine, insbesondere wenn die Hilsen mit einer
ldentifikationsmarke versehen sind und z.B. zusitz-
lich zu den zuvor erwdhnten Daten auch die Zahl
von Fadenbriichen an der jeweiligen Spinnsteile
erfat wird. Dies 148t eine qualitative Beurteilung

10

20

25

30

35

40

45

50

55

jeder einzelnen Spinnstelle und damit eine frihzei-
tige Fehlerdiagnose innerhalb des Gesamtverbun-
des zu.

Als MeBwertaufnehmer zur Feststeilung der
Form der Garnkdrper in der Prifstation der Kops-
vorbereitungsstation kdnnen z.B. Gewichtssensoren
vorgesehen sein, wie beispielsweise mit 45 in Fig.
6 angedeutet, welche Abweichungen im Gewicht
des fertigen Kopses von einem vorgegebenen Soil-
gewicht feststellen. Ferner sind Positionssensoren,
z.B. in Form von Lichtschranken 43, 43.1 wie in
Fig. 3 und 4 gezeigt, zur Feststellung der Kontur
sowie zur Lage des Garnkdrpers auf der Hulse
geseignet. Auch k8nnen schon am Ende des Rings-
pinndofferbandes Sensoren zur Feststellung der
Lage des Garnkdrpers auf einem bezliglich seiner
Kontur fehlerfreien Kops angeordnet sein.

Aufgrund der beschriebenen systematischen
und typenmiBigen Erfassung der Fadenbruchdaten
erfolgt das Suchen und Freilegen des Fadenendes
spezifisch, dem jeweiligen Garnk&rper entspre-
chend. Von der Spinnmaschine 1 kommende ge-
flllte und damit von der Prifstation 126 als
"fehlerfrei" eingestufte Kopse werden mit vorberei-
tetem Fadenende der Spulstation 35 zugeflihrt. Ein
eventuell auf dem Kops vorhandener Fadenbruch
wird zundchst nicht beachtet. Er macht sich erst an
der Spulstelle bemerkbar. Dort wird ein Kops mit
Fadenbruch ausgeworfen und Uber die Kopsriick-
fihrung 129 an die Kopsvorbereitungsstation 125
zurlckgefihrt. Der Kops durchiduft erneut das
Prifprogramm, worauf programmgesteuert nur die-
jenigen Fadensuchelemente in der Fadensuchein-
richtung 127 aktiviert werden, welche dem Prifer-
gebnis entsprechen. AnschlieBend wird der Kops
mit vorbereitetem Fadenende zum weiteren Um-
spulen erneut der Spulstation 135 zugefiihrt.

Besonders vorteilhaft wirkt sich im Gesamtab-
lauf die Mafinahme aus, daB in der Kopsvorberei-
tungsstation 125 programmgesteuert nur diejenigen
Fadensucheiemente der Fadensucheinrichtung 127
in Funktion treten, die der Lage des Fadenendes
auf dem Garnkdrper entsprechen. Damit wird der
Durchlauf der Kopse in der Kopsvorbereitungssta-
tion erheblich beschleunigt.

Wiahrend an der Spinnmaschine Fadenbrliche
bisher direkt an der Spinnstelle behoben wurden,
und dabei insbesondere auf grofen Ringspinnma-
schinen mit 400 bis 1000 Spinnstationen, merkliche
Produktionsverluste durch eine Reduktion der pro
Zeiteinheit produzierten Garnmenge auftraten, kann
durch Zusammenwirken mit der verbesserten
Kopsvorbereitungsstation nun erreicht werden, daB
die Kopse md&glichst schnell auf der Spinnmaschi-
ne fertiggestellt werden, so daf auch bei Faden-
bruch ein volistdndiger Kops, unter Inkaufnahme
eines nichtdurchgehenden Fadens auf dem Kops
entsteht. Leerlaufzeiten an den Spinnstellen zum
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Suchen der Fadenenden werden vermieden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Erfassen eines Fadenendes

eines Garn aufwsisenden Kops in einer Kopsvorbe-

reitungsstation flir ein nachfolgendes Umspulen,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Kops zuerst auf
das Vorhandensein von Garn gepriift und daB an-
hand der Priifung ein geeignetes Fadenerfassungs-
mittel wihrend einer bestimmten Zeitspanne akti-
viert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Kops durch Wiegen auf
Vorhandenssin von Garn geprift wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Kops, bezogen auf einen
Kops mit Idealprofil, auf Vorhandensein von Garn
wenigstens an der oberen Garnpartie geprift wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach Auffinden des Fadenendes
das geeignete Fadenerfassungsmittel vorzeitig de-
aktiviert wird.

5. Kopsvorbereitungsstation zur Durchflihrung
des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem auf die
Art der Fadenendlage abgestimmten Fadenerfas-
sungsmittel, dadurch gekennzeichnet, da ein zu-
sitzliches Fadenerfassungsmittel (29) und ein Kop-
spriifgerdt (43, 44) vorhanden sind, und daf eines
der Fadenerfassungsmittel durch ein entsprechen-
des Signal des Kopspriifgerdtes aktivierbar ist.

8. Kopsvorbersitungsstation nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das zusitzliche Fa-
denerfassungsmittel auf die obere Schrége (6, 6.1)
des Kopsgarnkdrpers (2) abgestimmt ist.

7. Kopsvorbereitungsstation nach Anspruch §,
dadurch gekennzeichnet, dag das zusitliche Fa-
denerfassungsmittel (29) entlang den Flllungshub
des Kopsgarnkdrpers bewegbar ist.

8. Kopsvorbereitungsstation nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kopspriifgerat
wenigstens eine Lichtschranke (43, 43.1) zur Er-
mittlung der oberen Garnpartie (4) eines sich Uber
den Fillungshub erstreckenden Kopsgarnkdrpers
ist.

9. Kopsvorbereitungsstation nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lichtschranken
Sensoren (44) sind.

10. Kopsvorbereitungsstation nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kopspriifgerdt
eine Wiegeeinrichtung (45) aufweist.

11. Kopsvorbersitungsstation nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf jedes Fadenerfas-
sungsmittel (12, 29) einen Fadendetektor (33) auf-
weist, der den Fadensuchvorgang beendet.

12. Verfahren zur Steuerung einer Fadensuch-
station an Textilmaschinen, mit einem gesteuert
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ablaufenden Fadensuchvorgang zum Auffinden des
Fadenendes auf einem aus Garnkdrper un Hilse
bestehenden Kops, dadurch gekennzeichnet, daf
die Kopse vor Beginn des Fadensuchvorganges
eine Prifstation (126) durchlaufen, in welcher pro-
grammgesteuert Kops-spezifische Fadenbruchda-
ten erfaBt werden, und daB aufgrund der Kops-
spezifischen Fadenbruchdaten die Fadensuchsta-
tion (127) zur selektiven Ausi8sung derjenigen Teil-
abldufe eines vollstdndigen Fadensuchvorganges
angesteuert wird, welche den Kops-spezifischen
Fadenbruchdaten durch das Programm zugeordnet
sind.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zundchst die Kopskontur auf
Fehlerfreineit gepriift wird, daB bei Fehlerfreiheit
anschlieBend auf das Vorhandensein von Unter-
und/oder Hinter- oder Oberwindungen gepriift wird
und bei positivem Ergebnis in der Fadensuchsta-
tion (127) Fadensuchvorgdnge nach Unter-
und/oder Hinter- oder Oberwindungen ausgeidst
werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zunichst die  Kopskontur auf
Fehlerfreiheit geprift wird, daB bei Auftreten eines
Formfehlers anschiieBend gepriift wird, ob sich An-
fang und Ende des Grank&rpers an der vorgegebe-
nen Position befinden, und daB bei positivem Er-

- gebnis in der Fadensuchstation (127) Fadensuch-

vorgidnge nach Unter- und/oder Hinter- oder Ober-
windungen ausgeldst werden.

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zunichst die Kopskontur auf
Fehlerfreiheit gepriift wird, daB bei Auftreten eines
Formfehlers anschlieBend geprift wird, ob sich An-
fang und Ende des Garnkdrpers an der vorgegebe-
nen Position befinden, und daB bei fehlerfreiem
Garnk&rperanfung und fehlerhaftem Garnk&rperen-
de in der Fadensuchstation (127) Fadensuchvor-
génge nur im Bereich der Spitze des Kopses sin-
geleitet und Suchvorgdnge nach Unter- und/oder
Hinter- oder Oberwindungen unterdriickt werden.

16. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zunichst die Kopskontur auf
Fehlerfreiheit gepruft wird, daf bei Auftreten eines
Formfehlers anschliefend geprift wird, ob sich An-
fang und Ende des Garnk&rpers an der vorgegebe-
nen Position befinden, und daB bei fehlerfreiem
Garnk8rperende und fehlerhaftem Garnk&rperan-
fang in der Fadensuchstation (127) Fadensuchvor-
génge nach Unter-und/oder Hinter- oder Oberwin-
dungen ausgel&st werden.

17. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zunichst die Kopskontur auf
Fehlerfreineit geprift wird, daB bei Aufireten eines
Formfehlers anschliefend geprlft wird, ob sich An-
fang und Ende des Garnkdrpers an der vorgegebe-
nen Paosition befinden, und daB bei fehlerhaftem
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Garnkdrperanfang und fehlerhaftem Garnkérpereﬁ-
de Fadensuchvorginge im Bereich der Spitze des
Garnkdrpers eingeleitet werden.

18. Verfahren nach Anspruch 12, in Verbindung
mit dem Betrieb einer vorgelagerten Spinnstation
(101), dadurch gekennzeichnet, daB bei Auftreten
eines Fadenbruchs im Bereich der Spinnstation
{101) ein neues Fadenende ohne Verbindung mit
dem Faden des Garnkdrpers, also ohne Behebung
des Fadenbruchs, auf den Garnkdrper angewickelt
wird, dafi der Kops unter Beibehaitung des Faden-
bruchs fertig bewickelt und an die Kopsvorberei-
tungsstation (125, 126, 127) zur Durchflhrung des
Prifprogramms und des vom Ergebnis des Prif-
vorganges abhdngigen Fadensuchvorganges wei-
tergeleitet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 12, in Verbindung
mit dem Betrieb einer nachgeordneten Spulstation
(135), dadurch gekennzeichnet, daf bei Auftreten
eines unkontrollierten Fadenbruchs im Bereich der
Spulstation (135) der betreffende Kops an die
Kopsvorbereitungsstation (125, 126, 127) zur
Durchfihrung des Prifprogramms und des vom
Ergebnis des Prifvorganges abhédngigen Faden-
suchvorganges riickgefihrt wird.

20. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daf auf der Eingangsseite der Kopsvorbereitungs-
station (125) eine Prifeinrichtung (126) fir die an-
gelieferten Kopse (120, 121) vorgesehen ist, wel-
che mit Gewichts- und/oder Kontur-Sensoren (105-
107) zum Feststellen von Form und lLage des
Garnkdrpers auf der Hulse ausgerUstet ist, daB die
Ausgédnge der Sensoren (105-107) an eine Signal-
verarbeitungseinrichtung (10) angeschlossen sind
und daB die Fadensuchstation (127) selektiv an-
steuerbare Fadensuchelemente (140, 141) aufweist,
deren Steuereingdnge (142, 143) mit der Signalver-
arbeitungseinrichtung (110) in Verbindung stehen.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, mit Markie-
rungslesern (150) zur Identifizierung markierter
Garnhiilsen (141), dadurch gekennzeichnet, daB die
Signalverarbeitungseinrichtung (110) eine Zihl-
und Vergleichseinrichtung (18) enthdlt, zur Detek-
tion einer einen vorgegebenen Wert Uberschreiten-
den Zah!l von Fadensuchdurchgdngen des gleichen
Kopses, und daf vom Ergebnis dieser Priifung
abhédngige Signalgeber (170) zur Auslésung eines
Steuersignals an eine Kops-Auswurfvorrichtung
(180) im Bereich der Kopsvorbereitungsstation vor-
gesehen sind.
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