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©  Verfahren  zum  Betreiben  einer  Spinnmaschine  und  Spinnmaschine  zum  Durchführen  des 
Verfahrens. 

©  Bei  einem  Verfahren  zum  Betreiben  einer  Spinn- 
maschine,  die  Kopse  mit  einer  auf  auf  angetriebenen 
Spindeln  aufgesteckte  Spulenhülsen  aufgewickelten 
Kopsbewicklung  erzeugt,  bei  welcher  eine  Ringbank 
zu  Auf-  und  Abbewegungen  mit  einer  überlagerten, 
in  Schritten  durchgeführten  Hubbewegung  angetrie- 
ben  ist,  und  bei  welcher  die  Spindeln  mit  Drehzahlen 
angetrieben  sind,  die  zu  Beginn  des  Bewicklungsvor- 
gangs  und  gegen  Ende  des  Bewicklungsvorgangs 
geringer  als  in  einem  mittleren  Bereich  sind,  wird 
vorgesehen,  daß  in  dem  mittleren  Bereich  des  Be- 
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Verfahren  zum  Betreiben  einer  Spinnmaschine  und  Spinnmaschine  zum  Durchführen  des  Verfahrens 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Betrei- 
ben  einer  Spinnmaschine,  die  Kopse  mit  einer  auf 
auf  angetriebenen  Spindeln  aufgesteckte  Spulen- 
hülsen  aufgewickelten  Kopsbewicklung  erzeugt,  bei 
welcher  eine  Ringbank  zu  Auf-  und  Abbewegungen 
mit  einer  überlagerten,  in  Schritten  durchgeführten 
Hubbewegung  angetrieben  ist,  und  bei  welcher  die 
Spindeln  mit  Drehzahlen  angetrieben  sind,  die  zu 
Beginn  des  Bewicklungsvorgangs  und  gegen  Ende 
des  Bewicklungsvorgangs  geringer  als  in  einem 
mittleren  Bereich  sind,  und  eine  Spinnmaschine 
zum  Durchführen  des  Verfahrens. 

In  der  Praxis  wird  angestrebt,  eine  Spinnma- 
schine,  insbesondere  eine  Ringspinnmaschine,  so 
schnell  laufen  zu  lassen,  wie  dies  möglich  ist.  Die 
Grenzen  der  Geschwindigkeit  werden  in  der  Regel 
durch  die  Häufigkeit  der  auftretenden  Fadenbrüche 
gesetzt.  Dabei  treten  im  Anfangsbereich  des  Be- 
wicklungsvorgangs  der  im  Bereich  des  unteren  En- 
des  der  Spulenhülsen  beginnt,  häufiger  Fadenbrü- 
che  auf  als  in  dem  mittleren  Bereich,  so  daß  in 
diesem  Anfangsbereich  mit  geringeren  Drehzahlen 
gearbeitet  werden  muß,  um  die  Zahl  der  Fadenbrü- 
che  in  einem  vertretbaren  Rahmen  zu  halten. 
Ebenso  treten  gegen  Ende  des  Bewicklungsvor- 
gangs  häufiger  Fadenbrüche  auf,  so  daß  auch  in 
diesem  Bereich  mit  geringeren  Spindeldrehzahlen 
gearbeitet  werden  muß.  Auf  diese  Weise  läßt  sich 
bei  vertretbaren  Fadenbruchzahlen  die  höchste 
Produktionsgeschwindigkeit  verwirklichen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  der  eingangs  ge- 
nannten  Art  zu  schaffen,  bei  welcher  auch  bei  der 
optimierten  Produktionsgeschwindigkeit  ein  ein- 
wandfreier  Kopsaufbau  und  ein  hoher  Füllungsgrad 
der  Kopse  erhalten  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  dadurch  gelöst,  daß  in 
dem  mittleren  Bereich  des  Bewicklungsvorgangs 
während  der  erhöhten  Spindeldrehzahlen  die  Hub- 
bewegung  der  Ringbank  mit  verkürzten  Schritten 
ausgeführt  wird. 

Die  Erfindung  geht  von  der  Erkenntnis  aus,  daß 
wegen  der  erhöhten  Spindeldrehzahlen  in  dem 
mittleren  Bereich  des  Bewicklungsvorgangs  erhöh- 
te  Fadenspannungen  auftreten,  die  zu  einer  Ein- 
schnürung  der  Kopse  in  diesem  mittleren  Bereich 
führen.  Durch  dieses  Einschnüren  entsteht  eine 
Kopsform,  die  bei  gleicher  Fadenlänge  ein  geringe- 
res  Volumen  als  ein  entsprechender  Kops  ohne 
Einschnürung  aufweist.  Der  entstandene  Freiraum 
kann  durch  zusätzliche  Bewicklung  wieder  aufge- 
füllt  werden,  so  daß  ein  maximaler  Füllungsgrad 
der  im  Volumen  unveränderten  Kopse  und  damit 
maximale  aufgewickelte  Fadenlänge  gegeben  ist. 
Um  dieses  auszugleichen  wird  deshalb  über  die 

Veränderung  der  Hubbewegung  der  Ringbank  das 
Vorschalten  der  Ringbank  verlangsamt,  so  daß  der 
Bereich,  der  sonst  eine  Einschnürung  darstellen 
würde,  mit  Faden  gefüllt  ist. 

5  In  vielen  Fällen  wird  es  genügen,  wenn  das 
Verkürzen  der  Schritte  der  Hubbewegung  und  das 
spätere  Vergrößern  in  jeweils  wenigstens  einer  Stu- 
fe  durchgeführt  wird.  Je  größer  die  Anzahl  der 
Stufen  ist,  um  so  besser  läßt  sich  ein  hoher  Fül- 

70  lungsgrad  verwirklichen. 
In  weiterer  Ausgestaltung  der  Erfindung  wird 

eine  Spinnmaschine  vorgesehen,  bei  der  die  Ring- 
bank  mit  einem  Antrieb  versehen  ist,  der  Mittel 
zum  Verändern  der  Größe  der  Schritte  der  Hubbe- 

75  wegung  der  Ringbank  während  des  Betriebs  der 
Spinnmaschine  enthält,  wobei  die  Mittel  an  eine  die 
Schritte  der  Hubbewegung  bei  hohen  Spindeldreh- 
zahlen  verkürzende  Steuereinrichtung  angeschlos- 
sen  ist. 

20  Weitere  Merkmale  und  Vorteile  der  Erfindung 
ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden  Beschreibung 
der  in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungs- 
form. 

Fig.  1  zeigt  eine  schematische  Darstellung 
25  eines  Antriebes  zum  Antreiben  einer  Ringbank  zur 

Auf-  und  Abbewegungen  mit  einer  überlagerten, 
schrittweise  ausgeführten  Hubbewegung, 

Flg.  2  ein  Blockschaltbild  einer  Steuerung 
des  Antriebs  der  Fig.  2, 

30  Fig.  3  ein  Diagramm  zur  Erläuterung  des 
Verlaufs  der  Spindeldrehzahlen  über  den  Hubvor- 
gang  und  des  zugeordneten  Verlaufs  der  Größe 
der  Schritte  der  Hubbewegung  der  Ringbank  und 

Fig.  4  eine  Darstellung  eines  durch  das  erfin- 
35  dungsgemäße  Verfahren  erzeugten  Kops. 

In  Fig.  1  sind  die  Ringbänke  (10,  11)  einer 
rechten  und  einer  linken  Maschinenseite  einer 
Ringspinnmaschine  dargestellt.  Die  Ringbänke  (10, 
11)  sind  mit  Spindelmuttern  (12,  13)  auf  vertikalen 

40  Spindeln  (14,  15)  angeordnet.  Die  Spindeln  (14,  15) 
sind  drehfest  mit  Schraubenrädern  (16)  verbunden, 
die  mit  Schrauben  rädern  (17)  in  Eingriff  stehen, 
die  auf  horizontal  in  Maschinenlängsrichtung,  d.h. 
parallel  zu  den  Ringbänken  (10,  11)  verlaufenden 

45  Wellen  (19,  20)  angeordnet  sind. 
Die  Wellen  (19,  20)  werden  von  einem  An- 

triebsmotor  (21)  über  ein  umschaltbares  Zahnrad- 
getriebe  (22)  angetrieben,  das  zwei  Schaltkupplun- 
gen  (23,  24)  enthält,  die  die  jeweilige  Drehrichtung 

so  und  damit  eine  Aufbewegung  oder  eine  Abbewe- 
gung  der  Ringbänke  (10,  11)  bestimmen.  Mit  die- 
sem  Antrieb  können  somit  die  Ringbänke  (10,  11) 
zu  einer  Auf-  oder  Abbewegung  angetrieben  wer- 
den. 

Die  Bewegung  der  Ringbänke  (10,  11)  wird 
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derart  erfaßt,  daß  ein  wegabhängiges  Signal  gege- 
ben  wird.  Hierzu  ist  ein  hoch  auflösender  Inkre- 
mentalgeber  (26)  vorgesehen,  der  mittels  eines 
Zahnradpaares  (25)  von  der  Welle  (20)  angetrieben 
wird.  Der  Inkrementalgeber  (26)  gibt  bei  einer  Be- 
wegung  um  einen  bestimmten  Drehwinkel  eine 
hohe  Zahl  von  Impulsen  ab.  Zusätzlich  ist  ein  wei- 
terer  Inkrementalgeber  (27)  als  Weggeber  vorgese- 
hen,  der  in  der  Zeichnung  nur  gestrichelt  darge- 
stellt  ist,  da  seine  Funktion  prinzipiell  auch  von 
dem  Inkrementalgeber  (26)  mit  übernommen  wer- 
den  kann.  Der  Inkrementalgeber  (27)  ist  so  ausge- 
bildet,  daß  er  die  absolute  Höhenstellung  der  Ring- 
bänke  (10,11)  gegenüber  einer  als  Bezugsgröße 
dienenden  Ausgangsstellung  angibt,  beispielsweise 
der  Höhenstellung  der  Ringbänke  (10,  11),  die  die- 
se  als  tiefste  Stellung  bei  Beginn  des  Bewicklungs- 
vorgangs  einnehmen. 

Der  Antrieb  der  Ringbänke  (10,  11)  wird  mittels 
einer  in  Fig.  2  schematisch  dargestellten  Steuerein- 
richtung  (30)  so  gesteuert,  daß  sich  eine  Kopsbe- 
wicklung  ergibt,  bei  welcher  der  aufgewickelte  Fa- 
den  in  einer  Vielzahl  einander  überlappender  ke- 
gelförmiger  Lagen  aufgewickelt  wird.  Die  Steuer- 
einrichtung  (30)  schaltet  zum  Erzielen  dieser  Bewe- 
gung  den  Antrieb  derart,  daß  eine  Auf-und  Abbe- 
wegung  der  Ringbank  durchgeführt  wird,  der  eine 
schrittweise  Hubbewegung  überlagert  wird.  Dies 
geschieht  in  der  Weise,  daß  die  von  dem  Inkre- 
mentalgeber  (26)  abgegebenen  Impulse  während 
der  Aufbewegung  von  einem  ersten  Zähler  (28), 
einem  (  +  )-Zähler,  gezählt  werden,  der  auf  eine 
vorgewählte  Anzahl  Zählimpulse  eingestellt  ist.  So- 
bald  bei  der  Aufbewegung  die  vorgewählte  Impuis- 
zahl  in  dem  Zähler  (28)  erreicht  ist,  so  gibt  dieser 
ein  Signal  an  einen  Prozessor  (31),  während  gleich- 
zeitig  der  Zählerinhalt  des  Zählers  (28)  gelöscht 
wird.  Der  Prozessor  (31)  veranlaßt  über  ein  Stell- 
glied  (32)  das  Öffnen  der  Kupplung  (23),  die  für  die 
Aufbewegung  eingeschaltet  war.  Gleichzeitig  veran- 
laßt  der  Prozessor  (31)  über  ein  Stellglied  (33)  das 
Schließen  der  bisher  geöffneten  Kupplung  (24),  so 
daß  dann  die  Ringbänke  (10,  11)  auf  die  Abbewe- 
gung  umgeschaltet  sind.  Die  während  der  Abbewe- 
gung  von  dem  Inkrementalgeber  (26)  abgegebenen 
Impulse  werden  von  einem  zweiten  Zähler  (29), 
einem  (-)-Zähler,  gezählt,  der  auf  eine  vorgewählte 
Impulszahl  eingestellt  ist.  Bei  Erreichen  dieser  vor- 
gewählten  Impulszahl  gibt  der  Zähler  (29)  ein  Si- 
gnal  an  den  Prozessor  (31),  während  gleichzeitig 
sein  Zählerinhalt  gelöscht  wird.  Der  Prozessor  (31) 
veranlaßt  dann  über  die  Stellglieder  (32,  33)  das 
Umschalten  der  Kupplungen  (23,  24)  derart,  daß 
dann  die  Ringbänke  (10,  11)  wieder  zur  Aufbewe- 
gung  angetrieben  werden. 

In  dem  Prozessor  (31)  ist  ein  Spinnprogramm 
abgelegt,  beispielsweise  über  eine  nicht  dargestell- 
te  Eingabeeinheit.  Dieses  Spinnprogramm,  das  ent- 

sprechend  dem  zu  verarbeitenden  Fasermaterial, 
dem  zu  erspinnenden  Garn  und  weiteren  Parame- 
tern  ausgewählt  und  eingestellt  ist,  bestimmt  je- 
weils  die  mit  den  Zählern  (28,  29)  vorgewählte 

5  Impulszahl,  bei  der  das  Umschaltsignal  ausgelöst 
wird.  Diese  Impulszahlen  sind  so  festgelegt,  daß 
die  Impulszahl  der  Aufbewegung  größer  als  die 
Impulszahl  der  Abbewegung  ist,  so  daß  ein  schritt- 
weises  Höhenverlegen  der  Ringbänke  (10,  11) 

70  stattfindet. 
Die  von  dem  Inkrementalgeber  (26)  abgegebe- 

nen  Impulse  werden  einem  weiteren  Zähler  (34) 
zugeführt,  der  sowohl  die  Impulse  bei  der  Aufbe- 
wegung  als  auch  die  bei  der  Abbewegung  zählt. 

75  Die  ser  Zähler  (34)  ist  an  einen  Speicher  (35) 
angeschlossen,  der  seinen  Inhalt  auch  bei  einer 
Abschaltung  der  Ringspinnmaschine  oder  bei  ei- 
nem  Stromausfall  beibehält.  Der  Speicher  (35)  ist 
mit  dem  Prozessor  (31)  verbunden,  der  vor  einem 

20  Wiederaufnehmen  des  Bewicklungsvorgangs  nach 
einem  Stillstand  die  bereits  gezählte  Impulszahl 
von  dem  Speicher  (35)  abfragt.  Aufgrund  dieser 
Impulszahl  ist  genau  der  Punkt  des  Spinnpro- 
gramms  feststellbar,  zu  welchem  die  Betriebsunter- 

25  brechung  erfolgte.  Das  Spinnprogramm  kann  dann 
an  dieser  Stelle  bei  der  Wiederaufnahme  fortge- 
setzt  werden. 

Um  mit  möglichst  hohen  Arbeitsgeschwindig- 
keiten  bei  vertretbaren  Fadenbruchzahlen  zu  spin- 

30  nen,  wird  vorgesehen,  daß  die  Spindeln  über  den 
gesamten  Arbeitsbereich  (A)  des  Bewicklungsvor- 
gangs  (Fig.3)  mit  nach  einem  Spinnprogramm  vor- 
gegebenen  Drehzahlen  betrieben  werden.  Die  nicht 
dargestellten  Spindeln  werden  über  Tangentialrie- 

35  men  angetrieben,  die  bevorzugt  in  mehrere  über 
die  Länge  der  Ringspinnmaschine  verteilte  Felder 
unterteilt  sind,  die  jeweils  einen  eigenen  Antriebs- 
motor  aufweisen.  Bei  einer  anderen  Ausführungs- 
form  werden  die  einzelnen  Spindeln  von  Einzelmo- 

40  toren  angetrieben.  In  allen  Fällen  wird  jedoch  vor- 
gesehen,  daß  alle  Spindeln  immer  die  gleiche 
Drehzahl  aufweisen,  was  beispielsweise  über  eine 
Frequenzsteuerung  erreicht  wird,  wenn  mehrere 
Antriebsmotoren  vorgesehen  sind.  Der  Verlauf  der 

45  Drehzahl  (n)  der  Spindeln  ist  in  Fig.3  über  die  Zeit 
(t)  dargestellt.  Es  wird  vorgesehen,  daß  die  Dreh- 
zahl  (n)  der  Spindeln  zu  Beginn  des  Bewicklungs- 
vorgangs  allmählich  ansteigt  und  in  dem  mittleren 
Bereich  auch  im  wesentlichen  bei  gleichbleibenden 

50  hohen  Drehzahlwerten  bleiben.  Im  Endbereich  des 
Bewicklungsvorgangs  (A)  wird  dann  die  Drehzahl 
(n)  der  Spindein  wieder  abgesenkt,  wobei  sie  im- 
mer  noch  auf  einem  Wert  verbleiben  kann,  der 
höher  als  die  Anfangsdrehzahlen  sind.  Der  Verlauf 

55  der  Spindeldrehzahl  ist  mit  der  Kurve  (36)  darge- 
stellt. 

Würde  vorgesehen,  daß  die  Ringbänke  (10,  11) 
mit  gleichbleibend  großen  Schritten  der  Hubbewe- 

3 
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gung  vorgeschaltet  würden,  die  sich  aus  der  Diffe- 
renz  der  an  den  Zählern  (28  und  29)  eingestellten 
Impulszahlen  ergibt,  so  würde  ein  Kops  (37)  entste- 
hen  (Fig.4),  der  in  seinem  mittleren  Bereich  die  mit 
gestrichelten  Linien  dargestellte  Einschnürung  auf- 
wiese.  Aufgrund  der  während  dieses  Bewicklungs- 
vorgangs  erhöhten  Drehzahlen  (n)  der  Spindeln 
entstehen  auch  höhere  Fadenspannungen  beim 
Aufwickeln,  so  daß  sich  diese  Form  ergäbe.  Damit 
wäre  die  mögliche,  auf  den  Kops  (37)  aufwickelba- 
re  Fadenlänge  nicht  erreicht.Um  diese  Einschnü- 
rung  des  auf  eine  Spulenhülse  (38)  aufgewickelten 
Kops  (37)  zu  vermeiden  und  die  mit  ausgezogenen 
Linien  dargestellte  Form  des  Kopses  (37)  zu  erhal- 
ten,  wird  die  durch  die  erhöhte  Fadenspannung 
verursachte  Einschnürung  dadurch  ausgegli- 
chen.daß  die  Hubschritte  in  dem  mittleren  Bereich 
des  Bewicklungsvorgangs  (A)  verkleinert  werden, 
so  daß  die  Hubbewegung  verlangsamt  wird.  Dieses 
erfolgt  durch  eine  entsprechende  Vorwahl  der  von 
den  Zählern  (28,  29)  zu  zählenden  Impulszahlen. 
Die  Differenz  der  vorgewählten,  zu  zählenden  Im- 
pulszahlen  wird  verkleinert,  so  daß  die  einzelnen 
Lagen  der  Kopsbewicklung  in  axialer  Richtung 
dichter  aneinander  anschließen  und  einen  Kops 
(37)  entsprechend  der  in  Fig.  4  dargestellten  Form 
bilden. 

Wie  in  Fig.  3  mit  der  gestrichelten  Linie  (41) 
dargestellt  ist,  kann  diese  Verkürzung  der  Länge 
der  Hubschritte  in  einer  Stufe  in  der  Weise  erfol- 
gen,  daß  beispielsweise  über  den  als  Absolutwert- 
geber  ausgebildeten  Inkrementalgeber  (27)  bei  ei- 
nem  vorgegebenen  Hubweg  in  der  Höhenstellung 
(39)  ein  entsprechendes  Signal  an  den  Prozessor 
(31)  gegeben  wird,  der  dann  das  Verstellen  der 
Zähler  (28,  29)  im  Sinne  einer  verkleinerten  Diffe- 
renz  der  zu  zählenden  Impulszahlen  veranlaßt.  In 
entsprechender  Weise  kann  dann  bei  einer  Höhen- 
stellung  (40)  von  dem  Inkrementalgeber  (27)  ein 
entsprechendes  Signal  gegeben  werden,  durch  das 
die  Differenz  der  zu  zählenden  Impulszahlen  der 
Zähler  (28,  29)  wieder  auf  den  früheren  Wert  ein- 
gestellt  wird.  Wie  mit  der  gepunkteten  Linie  (42) 
dargestellt  ist,  ist  es  selbstverständlich  auch  mög- 
lich,  diese  Verstellung  der  Hubschritte  über  die 
Veränderung  der  Differenz  der  zu  zählenden  Im- 
pulszahlen  auch  in  einer  Vielzahl  von  Schritten 
durchzuführen.  Damit  ist  es  möglich,  sich  an  den 
mit  der  durchgezogenen  Linie  (43)  dargestellten 
Idealverlauf  sehr  gut  anzunähern. 

Anstelle  einer  Veränderung  der  Größe  der 
Schritte  der  Hubbewegung  in  Abhängigkeit  von  der 
Höhenstellung  der  Ringbänke  (10,  11)  kann  auch 
eine  entsprechende  Zeitsteuerung  über  ein  Zeit- 
glied  der  Steuereinrichtung  (30)  durchgeführt  wer- 
den,  da  einer  bestimmten  Zeitspanne  auch  eine 
bestimmte  Position  in  dem  Arbeitsbereich  (A)  des 
Bewicklungsvorgangs  zugeordnet  ist.  Ebenso  ist  es 

möglich,  mittels  eines  Drehzahlgebers  die  Spindel- 
drehzahl  (n)  zu  erfassen  und  ein  entsprechendes 
Signal  an  die  Steuereinrichtung  (30),  d.h.  den  Pro- 
zessor  (31)  zu  geben,  der  dann  in  dem  Drehzahl- 

5  verlauf  der  Spindeln  entsprechender  Weise  die 
Größe  der  Schritte  der  Hubbewegung  der  Ringbän- 
ke  (10,  11)  verändert.  Da  in  der  Praxis  der  Verlauf 
der  mit  der  Kurve  (36)  dargestellten  Drehzahl  (n) 
der  Spindeln  ebenfalls  stufenweise  verändert  wird, 

10  erfolgt  dann  ebenfalls  eine  stufenweise  Verringe- 
rung  oder  Vergrößerung  der  Schritte  der  Hubbewe- 
gung  der  Ringbänke  (10,  11).  Auch  dies  geschieht 
wieder  durch  Verstellen  der  zu  zählenden  Impuls- 
zahl  der  Zähler  (28,  29). 

w  Die  vorliegende  Erfindung  ist  anhand  einer 
Spinnmaschine  erläutert  worden,  bei  welcher  Ring- 
bänke  (10,  11)  vorgesehen  sind,  die  in  Ringen 
Läufer  führen,  die  jeweils  die  Stelle  bestimmen,  an 
welcher  der  Faden  auf  die  Kopse  (37)  aufläuft.  In 

20  gleicher  Weise  läßt  sich  die  Erfindung  natürlich 
auch  bei  sogenannten  Glocken-Spinnmaschinen 
verwirklichen,  bei  denen  die  Ringbank  und  die  Läu- 
fer  durch  Glocken  ersetzt  sind,  die  entsprechend 
der  Ringbank  eine  Auf-  und  Abbewegung  mit  einer 

25  überlagerten  Hubbewegung  durchführen  und  über 
deren  unteren  Rand  der  Faden  auf  die  Kopse  läuft. 

Ansprüche 
30 

1  .  Verfahren  zum  Betreiben  einer  Spinnmaschi- 
ne,  die  Kopse  mit  einer  auf  auf  angetriebenen 
Spindeln  aufgesteckte  Spulenhülsen  aufgewickelten 
Kopsbewicklung  erzeugt,  bei  welcher  eine  Ring- 

35  bank  zu  Auf-  und  Abbewegungen  mit  einer  überla- 
gerten,  in  Schritten  durchgeführten  Hubbewegung 
angetrieben  ist,  und  bei  welcher  die  Spindeln  mit 
Drehzahlen  angetrieben  sind,  die  zu  Beginn  des 
Bewicklungsvorgangs  und  gegen  Ende  des  Be- 

40  Wicklungsvorgangs  geringer  als  in  einem  mittleren 
Bereich  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  dem 
mittleren  Bereich  des  Bewicklungsvorgangs  wäh- 
rend  der  erhöhten  Spindeldrehzahlen  die  Hubbe- 
wegung  der  Ringbank  mit  verkürzten  Schritten 

45  durchgeführt  wird. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  das  Verkürzen  der  Schritte  der 
Hubbewegung  und  das  spätere  Vergrößern  in  je- 
weils  wenigstens  einer  Stufe  durchgeführt  wird. 

50  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Verändern  der  Länge  der 
Schritte  der  Hubbewegung  jeweils  gleichzeitig  und 
gegensinnig  mit  dem  Verändern  der  Drehzahl  der 
Spindeln  erfolgt. 

55  4.  Spinnmaschine  zum  Erzeugen  von  Kopsen 
mit  einer  auf  auf  angetriebene  Spindeln  aufgesteck- 
ten  Spulenhülsen  aufgewickelten  Kopfsbewicklung, 
mit  einer  Ringbank,  die  von  Antriebsmitteln  zu  Auf- 

4 
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und  Abbewegungen  und  einer  überlagerten,  in 
Schritten  ausgeführten  Hubbewegung  angetrieben 
ist,  und  mit  die  Spindeln  antreibenden  Antriebsmit- 
teln,  für  die  eine  Drehzahlsteuerung  vorgesehen  ist, 
die  zu  Beginn  des  Bewicklungsvorgangs  und  ge-  5 
gen  Ende  des  Bewicklungsvorgangs  geringere 
Spindeldrehzahlen  als  in  dem  mittleren  Bereich 
vorgibt,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ringbank 
(10,  11)  mit  einem  Antrieb  versehen  ist,  der  Mittel 
(23,  24)  zum  Verändern  der  Größe  der  Schritte  der  w 
Hubbewegung  der  Ringbank  (10,  11)  während  des 
Betriebs  der  Spinnmaschine  enthält,  und  daß  die 
Mittel  (23,  24)  an  eine  die  Schritte  der  Hubbewe- 
gung  bei  hohen  Spindeldrehzahlen  (n)  verkürzende 
Steuereinrichtung  (30)  angeschlossen  ist.  75 

5.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Steuereinrichtung  (30)  mit 
einem  der  Ringbank  (10,  11)  zugeordneten,  deren 
Höhenstellung  erfassenden  Weggeber  (26,  27)  ver- 
bunden  ist.  20 

6.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  4  oder  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Steuereinrichtung 
(30)  einstellbare  Zähler  (28,  29)  aufweist,  deren 
Zählimpulsdifferenz  ein  Maß  für  die  Hubverlegung 
der  Ringbänke  (10,  11)  ist.  25 

7.  Spinnmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  4 
bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Steuerein- 
richtung  (30)  einen  Zeitgeber  enthält. 

8.  Spinnmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  4 
bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  die  Steuer-  30 
einrichtung  (30)  ein  dem  Antrieb  der  Spindeln  zu- 
geordneter  Drehzahlgeber  angeschlossen  ist. 
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