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@ Verfahren zum Aufspulen von kontinuierlich mit konstanter Geschwindigkeit einer Spuleinrichtung
zugefiihrtem, fadenformigem Spulgut in gestufter Prazisionskreuzwicklung sowie Spuleinrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Ein Verfahren zum Aufspulen kontinuierlich mit
vorzugsweise konstanter Geschwindigkeit einer Spul-
einrichtung zugefiihrtem, fadenférmigem Spulgut in
gestufter Prazisionswicklung sieht vor, daB die Dreh- re | |_,||= | |_2|
zahl der Spule (2) mit einem ersten Fihler (3) und v v
die Drehzahl des Antriebs (4) des Changierfadenfiih- u2# Vun
rers (5) mit einem zweiten Flhler (6) erfaBt, die
Drehzahlen miteinander verglichen und abhingig da-
von der Antrieb (4) des Changierfadenfihrers (5)
geregelt wird. Der Antrieb (1) der Spule (2) wird — Vey —

dabei so geregelt, daB die Aufwindegeschwindigkeit Voo BV
des Spulguts auf der Spule (2) wdhrend der gesam- }'_VH“_"*

ten Spulreise der Geschwindigkeit des kontinuierlich

zugeflihrten Spulguts entspricht.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Aufspulen kontinuierlich mit vorzugsweise kon-
stanter Geschwindigkeit einer Spuleinrichtung zu-
gefihrtem, fadenformigem Spulgut in gestufter
Prézisionskreuzwicklung, in dem die Drehzahl der
Spule mit einem ersten Fihler und die Drehzahl
des Antriebs des Changierfadenfiihrers mit einem
zweiten Flhler erfaBt, die Drehzahlen miteinander
verglichen und abh3ngig davon der Antrieb des
Changierfadenfiihrers geregelt wird. Unter fadenfor-
migem Spulgut werden insbesondere Garne oder
Bindchen verstanden. Die Spulrichtung zur Durch-
flihrung des Verfahrens ist mit einem Antrieb flr
die Spule und einem ersten zugeordneten Flhler,
mit einem Antrieb fiir den Changierfadenfihrer und
einem zweiten zugeordneten Fihler und mit einem
ersten Regler zur Verarbeitung der Signale der
beiden Flhler zur Regelung des Antriebs des
Changierfadenfiihrers versehen.

Die Herstellung von Spinnfasergarnen, Fila-
mentgarnen u. dgl. erfolgt Ublicherweise mit kon-
stanter Geschwindigkeit, mit der sie der Spulein-
richtung zugefihrt werden.

Bei der Prazisionskreuzwicklung bildet die
Drehzahl der Spule und die Anzahl der Doppelhiibe
des Changierfadenfiihrers ein festes Verhiltnis, das
sog. Spulverhiltnis. Mit steigendem Durchmesser
der Spule &ndern sich dabei notwendigerweise die
Kreuzungswinkel. Die Anderung des Kreuzungswin-
kels ist jedoch nur innerhalb gewisser Grenzen
mdglich, um die Stabilitdt der Spule nicht zu ge-
fahrden. Deshalb ist das erreichbare Durchmesser-
verhélinis zwischen einer vollen und einer leeren
Spule begrenzt. Prdzisionskreuzgewickelte Spulen
k&nnen jedoch optimal an die speziellen Anforde-
rungen des Spulguts bzw. dessen Verwendung an-
gepaBt werden.

Bei der wilden Wicklung besteht keine Abhi3n-
gigkeit, z. B. keine getriebliche Verbindung, zwi-
schen dem Spulspindelantrieb und dem Antrieb
des Changierfadenfiihrers. Die Spule wird oft an
ihrem Umfang mittels einer Treibwalze mit konstan-
ter Umfangsgeschwindigkeit angetrieben. Die wilde
Wicklung besitzt einen konstanten Kreuzungswin-
kel, der fir die Stabilitdt der Spule f&rderlich ist.
Das Durchmesserverhiltnis zwischen voller und
leerer Spule ist dabei unkritischer. Allerdings &n-
dert sich bei einer wilden Wicklung laufend das
Spulverhilinis. Bei bestimmten Werten fiir das
Spulverhiltnis wird das Spulgut in mehreren Lagen
Ubereinander abgelegt, so daB sog. Spiegel oder
Bilder entstehen. Die abgelegten Windungen sind
vergleichsweise locker und flihren Zu Stérungen in
der Weiterverarbeitung, so daB letztendlich hohe
Fadenbruchzahlen entstehen k&nnen.

Aus der EP-PS 55 849 ist ein Verfahren der
eingangs beschriebenen Art und eine Spuleinrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens bekannt, bei
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denen die gestufte Prazisionskreuzwicklung An-
wendung findet. Die Spule wird dabei mittels einer
Treibwalze an ihrem Umfang mit konstanter Ge-
schwindigkeit angetrieben. Die Spulenumfangsge-
schwindigkeit wird wahrend der gesamten Spulrei-
se konstant gehalten. Durch den sich innerhalb
einer Aufwindephase mit konstantem Spulverhiltnis
dndernden Kreuzungswinkel dndert sich notwendi-
gerweise die Aufwindegeschwindigkeit des Spul-
guts auf der Spule. Um zu groBe Unterschiede in
der Aufwindegeschwindigkeit und deren nachteilige
Auswirkungen auf die Qualitdt der Garne und des
Spulenaufbaus zu vermeiden, wird vorgeschlagen,
daB die Anderung der Spulverhiltnisse von einer
Stufe der Prédzisionskreuzwicklung zur nichsten so
gering ist, daB die dadurch bedingte Anderung der
Aufwindegeschwindigkeit des Garns oder Bidnd-
chens 3 %, vorzugsweise 0,3 %, der mittleren
Aufwindegeschwindigkeit nicht Uberschreitet. Damit
wird die Anderung der Aufwindegeschwindigkeit
zwar begrenzt. Infolge der konstant gehaltenen
Umfangsgeschwindigkeit der Spule wahrend der
Spulreise 148t sich jedoch die Anderung der Auf-
windegeschwindigkeit nicht beseitigen. Damit wird
eine sehr enge Abstufung erforderlich, so daB sich
die Anzahl der Aufwindephasen mit jeweils kon-
stantem Spulverhiltnis vergrdBert. Durch eine
sprungweise Anderung des Spulverhiltnisses wiih-
rend des Spulenaufbaus in mehreren Phasen kann
jedoch der Kreuzungswinkel in flir den Spulenauf-
bau glinstigen Grenzen gehalten werden. Beim
Sprung von einer Aufwindephase zur nachsten wird
der Kreuzungswinkel wieder vergroBert. Dabei er-
h&ht sich notwendigerweise auch die Aufwindege-
schwindigkeit, was in nachteiliger Weise zur Verin-
derung der Fadenspannung fiihrt. Da sich bei der
bekannten gestuften Prdzisionskreuzwicklung mit
konstanter Umfangsgeschwindigkeit der Spule un-
terschiedliche Aufwindegeschwindigkeiten nicht
vermeiden lassen, wird zur Behebung der damit
verbundenen Nachteile eine Begrenzung der zulés-
sigen Anderung der Aufwindegeschwindigkeit vor-
geschlagen.

Auch die EP-OS 195 325 geht beim Aufwickeln
von Faden zu Kreuzspulen von einer konstanten
Spulenumfangsgeschwindigkeit aus und vermindert
die Geschwindigkeit des Changierfadenfihrers zwi-
schen einer fest vorgegebenen Obergrenze und
einer fest vorgegebenen Untergrenze proportional
zur abnehmenden Spindeldrehzahl. Bei Erreichen
der Untergrenze wird die Geschwindigkeit des
Changierfadenfliihrers wieder bis in den Bereich der
Obergrenze erhdht. Dadurch entsteht eine Prizi-
sionskreuzwicklung mit in Stufen verkleinerten
Spulverhiltnissen. Zur Verbesserung des Spulen-
aufbaus wird die Ober- und die Untergrenze der
Changiergeschwindigkeit im Lauf der Spulreise
gleichsinnig vermindert oder vergrdBert.
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Auch die EP-OS 194 524 zeigt ein Verfahren
zum Aufwickeln von Féden in gestufter Prazisions-
kreuzwicklung. Zur Erzielung einer optimalen Fa-
denablage auf der Spule missen die Spulverhilt-
nisse nicht nur mit groBer Genauigkeit vorberech-
net, sondern auch genau eingehalten werden. Da
die elekirische und elekironische MeB- und Rege-
lungstechnik, die flir die Messung der Drehzahlen
und die Einhaltung der Proportionalitdt zwischen
dem Spindelantrieb und dem Antrieb des Changier-
fadenflihrers begrenzt sind, wird zur Verbesserung
des Wickelaufbaus die Modulation des Spulverhilt-
nisses in jeder Aufwindephase vorgeschlagen. Die
Modulationsbreite soll weniger als 0,1 % betragen.

In der DE-AS 26 49 780 wird eine Wickelma-
schine flr Textilgarne beschrieben, bei der die
Spule mittels einer drehzahlgesteuerten Treibwalze
an ihrem Umfang angetrieben wird und die Kehrge-
windewelle, in der der Changierfadenfiihrer bewegt
wird, ebenfalls drehzahlgesteuert ist. Beide Dreh-
zahlen werden Uber elekironische Steuerschaltun-
gen und Rechner, die u. a. die mathematischen
Zusammenhinge zwischen Aufwindegeschwindig-
keit, Umfangsgeschwindigkeit der Spule bzw.
Treibwalze und Fadenverlegegeschwindigkeit be-
ricksichtigen, so geregelt, daB die Differenz zwi-
schen Fadengeschwindigkeit und Aufwindege-
schwindigkeit vorgegeben werden kann. Mit dieser
Einrichtung ist die Herstellung von Prizisionskreuz-
spulen bei konstanter Zuflihrgeschwindigkeit und
konstanter Fadenzugkraft beim Aufwinden md&glich.
Dabei k&nnen Uber den Rechner vorprogrammierte
Spriinge im Spulverhiltnis durchgefiihrt werden,
um unglinstige Bereiche der Kreuzungswinkel bei
voller und leerer Spule zu vermeiden. Der techni-
sche Aufwand flir diese rechnergesteuerten Dreh-
zahlen von Treibwalze und Kehrgewindewelle ist
entsprechend hoch. Anderungen in der Aufwinde-
geschwindigkeit sind damit nicht vollstdndig elimi-
niert, weil ein kraftschlissiger Antrieb immer
Schlupf aufweist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus-
gehend von einem Verfahren und einer Spuleinrich-
tung der eingangs beschriebenen Art, also in ge-
stufter Prézisionskreuzwicklung, die Nachteile zu
vermeiden, die mit einer konstanten Spulenum-
fangsgeschwindigkeit verbunden sind.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht,
daB der Antrieb der Spule so geregelt wird, daB die
Aufwindegeschwindigkeit des Spulguts auf der
Spule wdhrend der gesamten Spulreise der Ge-
schwindigkeit des kontinuierlich zugefiihrten Spul-
guts entspricht. Die Aufwindegeschwindigkeit bleibt
damit nicht nur in den einzelnen Aufwindephasen
mit jeweils konstantem Spulverhiltnis gleich, son-
dern auch wihrend der Spriinge zwischen den
einzelnen Aufwindephasen, also in der Zeit, in der
das eine Spulverhilinis verlassen und das andere
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Spulverhiltnis angestrebt wird. Damit ist das neue
Verfahren ideal geeignet zum Aufspulen von konti-
nuierlich mit vorzugsweise konstanter Geschwindig-
keit angeliefertem Spulgut, wie es insbesondere bei
Spinnfaden der Fall ist. Das Spulgut wird damit
nicht negativ beeinfluBt. Es verbleibt immer unter
definierter Fadenspannung, so daB damit sdmtliche
Vorteile einer gestuften Prazisionskreuzwicklung er-
reicht werden.

Der Antrieb der Spule kann von einem Faden-
zugkraftaufnehmer, insbesondere T&nzer, derart
geregelt werden, daB in jeder Aufwindephase mit
konstantem Spulverhiltnis die durch abnehmenden
Kreuzungswinkel verursachte abnehmende Aufwin-
degeschwindigkeit durch eine kontinuierliche Erho-
hung der Drehzahl der Spule ausgeglichen wird,
und daB bei jedem Sprung zwischen zwei Aufwin-
dephasen mit konstanten Spulverhiltnissen die
durch die Erhdhung des Kreuzungswinkels verur-
sachte  zunehmende  Aufwindegeschwindigkeit
durch eine Erniedrigung der Drehzahl der Spule
ausgeglichen wird. Damit sind die Verh3ltnisse
durch die Anderung des Kreuzungswinkels ange-
sprochen. Zusitzlich miissen natiirlich auch noch
die Verhiltnisse bericksichtigt werden, die sich
aufgrund der Zunahme des Durchmessers der
Spule ergeben. Dieser EinfluB ist groBer als der
Einflug tiber die Anderung des Kreuzungswinkels.

Jede Aufwindephase kann mit einem Uberein-
stimmenden Anfangskreuzungswinkel beginnend
und mit einem Ubereinstimmenden Endkreuzungs-
winkel endend durchgefiihrt werden. Dabei durch-
13uft der Kreuzungswinkel im Bereich jeder Aufwin-
dephase einen festgelegten, konstant bleibenden
Bereich, der fiir die Qualitdt des Spulenaufbaus
und die Weiterverarbeitungseigenschaften der Spu-
le maBgeblich ist.

Eine zur Durchfihrung des Verfahrens geeig-
nete Spuleinrichtung ist mit einem Antrieb fir die
Spule und einem ersten zugeordneten Flhler, mit
einem Antrieb fiir den Changierfadenflihrer und ei-
nem zweiten zugeordneten Flhler und mit einem
ersten Regler zur Verarbeitung der Signale der
beiden Flhler zur Regelung des Antriebs des
Changierfadenfiihrers ausgestattet. Erfindungsge-
maB ist ein zweiter Regler zur Regelung des An-
triebs der Spule im Sinn der Aufwindegeschwindig-
keit des kontinuierlich zugefiihrten Spulguts ausge-
bildet und mit dem Antrieb der Spule verbunden.
Dem zweiten Regler ist ein Fadenzugkraftaufneh-
mer, vorzugsweise Tdnzer, vorgeschaltet, der Uber
diesen zweiten Regler die Drehzahl des Antriebs
der Spule im Sinn der Aufwindegeschwindigkeit
des kontinuierlich zugefiihrten Spulguts anpaft.
Wahrend des Sprungs zwischen einem Spulver-
hiltnis zum ndchsten Spulverhdltnis bei der gestuf-
ten Prazisionswicklung wird der Antrieb der Spul-
spindel so angepaBt, daB die z. B. vom Tdnzerarm
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gemessene Spannung des Fadens definiert bleibt.

Der Antrieb flir die Spule kann vorzugsweise
aus einem Achsantrieb bestehen. Es ist aber auch
md&glich, flr den Antrieb der Spule eine Treibwalze
vorzusehen, wie dies an sich bekannt ist.

Wihrend im Stand der Technik die Flhler in
der Regel als Tachometer ausgebildet sind, sind
jetzt die Fihler als Impulsgeber ausgebildet, wobei
der Rechner je einen Zahler fir je einen Impulsge-
ber aufweist. Mit einem solchen Impulsgeber als
Flhler lassen sich die Drehzahlen der Antriebe
exakt erfassen, also wesentlich genauer als mit
einem Tachometer.

Fiir den Antrieb der Spule kann ein in seiner
Drehzahl regelbarer Motor vorgesehen sein, dem
ein Regelgerit vorgeschaltet ist. Ebenso ist es
auch mdglich, flir den Antrieb des Changierfaden-
fUhrers einen in seiner Drehzahl regelbaren Motor
vorzusehen, dem ein Regelgerit vorgeschaltet ist.
Auf diese Weise ist es mdglich, die Geschwindig-
keit des Changierfadenfiihrers in Abhangigkeit von
der Geschwindigkeit des Antriebs der Spule ent-
sprechend dem jeweils gewlinschten Spulverhilt-
nis, festzulegen und andererseits eine Ausregelung
des Antriebs der Spule im Sinn der Aufwindege-
schwindigkeit des kontiuierlich zugeflihrten Spul-
guts, auch bei sich dndernden Kreuzungswinkeln,
zu erreichen.

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten
Ausfihrungsbeispiels der Spuleinrichtung weiter
beschrieben und verdeutlicht. Es zeigen:

Figur 1 einen schematischen Schaltplan we-
sentlicher Elemente der Spuleinrich-
fung und

Figur 2 ein Diagramm der konstanten aufge-

wickelten Spulgutldnge pro Zeitein-
heit bei unterschiedlichen Kreu-
zungswinkeln.

In Figur 1 ist ein Drehstrommotor 1 verdeut-
licht, Uber den die nur symbolhaft angedeutete
Spindel 2 angetrieben wird. Es kann sich dabei um
einen direkten Achsantrieb handeln oder um einen
Treibwalzenantrieb. Dem Drehstrommotor 1 ist ein
Impulsgeber 3 zugeordnet, mit dessen Hilfe sich
die Drehzahl der Spindel 2 bzw. des Drehstrommo-
tors 1 exakt ermitteln 148t

Weiterhin ist ein Drehstrommotor 4 vorgese-
hen, liber welchen der nur angedeutete Changierfa-
denflihrer 5 angetrieben wird. Ein zweiter Impuls-
geber 5 ist dem Changierfadenfiinrer 5 bzw. dem
Drehstrommotor 4 zugeordnet, so daB sich auch
dessen Geschwindigkeit bzw. Drehzahl sehr genau
Uberwachen 13Bt. Elektrische Leitungen 7 und 8
filhren zu einem Rechner 9, der je einen Z&hler 10
und 11, einen Vergleicher 12 und einen ersten
Regler 13 aufweist. Es ist ein zweiter Regler 20
vorgesehen, der als PID-Regler ausgebildet sein
kann. Mit dem Z3hler 11 werden die Impulse des
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Impulsgebers 3 gezdhlt. Der Z&ahler 10 z3hlt die
Impulse des Impulsgebers 6. Die Anzahl der Impul-
se wird im Vergleicher 12 weiterverarbeitet und
dem ersten Regler 13 zugefiihrt. Ein Tdnzer 14 mit
einer Rolle 15, liber den der Faden des Spulguts
gefihrt wird, ist dem zweiten Regler 20 vorgeschal-
tet. Eine Bewegung des Tanzers 14 fihrt zu einer
Signaldnderung, die dem zweiten Regler 20 zuge-
fihrt wird. Vom zweiten Regler 20 flihrt eine erste
elekirische Leitung 16 Uber ein als Frequenzumfor-
mer ausgebildetes Regelgerdt 17 zu dem Dreh-
strommotor 1. Der zweite Regler 20 regelt in erster
Linie den Drehstrommotor 1 und damit den Antrieb
der Spindel 2 im Sinn der Aufwindegeschwindigkeit
des kontinuierlich mit vorzugsweise konstanter Ge-
schwindigkeit zugeflihrten Spulguts. Darliberhinaus
fihrt vom ersten Regler 13 eine elekirische Leitung
18 Uber ein als Frequenzumformer ausgebildetes
Regelgerdt 19 zu dem Drehstrommotor 4 des An-
triebs des Changierfadenfiihrers 5.

Figur 2 zeigt ein Diagramm zur Verdeutlichung
der wdhrend der Spulreise aufgewickelten konstan-
ten Spulgutldnge pro Zeiteinheit
(Aufwindegeschwindigkeit). Trotz unterschiedlicher
Kreuzungswinkel a, wie sie notwendigerweise bei
der Prazisionskreuzwicklung in jeder Stufe durch-
laufen werden und sich damit dndern, ist der Be-
trag der Spulgutldnge pro Zeiteinheit L immer kon-
stant. Man erkennt, wie sich in jeder Aufwindepha-
se mit einem konstanten Spulverhilinis sowohl! die
Umfangsgeschwindigkeiten vy wie auch die Chan-
giergeschwindigkeiten v¢ verdndern und frotzdem
die Spulgutldinge pro Zeiteinheit L konstant bleibt.
Die Spuleinrichtung gemaB Figur 1 mit ihrem
Rechner 9 und den Reglern 13, 20 wirkt auf die
Antriebe der Spindel 2 einerseits und des Chan-
gierfadenfiihrers 5 andererseits so ein, daB die
zugehdrigen Umfangsgeschwindigkeiten an der
Spindel 2 bzw. Spule und die Changiergeschwin-
digkeiten am Changierfadenfiihrer 5 in Abh#ngig-
keit von sich dnderndem Kreuzungswinkel geregelt
werden.

Bezugszeichenliste:

= Drehstrommotor

= Spindel
Impulsgeber
Drehstrommotor
Changierfadenfiihrer
Impulsgeber
elektrische Leitung
elektrische Leitung
Rechner

Z3hler

Z3hler
Vergleichsgerit
erster Regler
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14
15
16
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18
19
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Ténzer

Rolle

elektrische Leitung
Frequenzumformer
elektrische Leitung
Frequenzumformer
zweiter Regler

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufspulen von kontinuierlich mit
vorzugsweise konstanter Geschwindigkeit einer
Spuleinrichtung zugefiihrtem, fadenfGrmigem
Spulgut in gestufter Prdzisionskreuzwicklung,
in dem die Drehzahl der Spule mit einem
ersten Flhler und die Drehzahl des Antriebs
des Changierfadenfiihrers mit einem zweiten
Fiihler erfaBt, die Drehzahlen miteinander ver-
glichen und abhidngig davon der Antrieb des
Changierfadenfiihrers geregelt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB der Antrieb der Spule so
geregelt wird, daB die Aufwindegeschwindig-
keit des Spulguts auf der Spule wdhrend der
gesamten Spulreise der Geschwindigkeit des
kontinuierlich zugeflihrten Spulguts entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb der Spule von einem
Fadenzugkraftaufnehmer, vorzugsweise Tan-
zer, derart geregelt wird, daB in jeder Aufwin-
dephase mit konstantem Spulverhiltnis die
durch abnehmenden Kreuzungswinkel verur-
sachte abnehmende Aufwindegeschwindigkeit
durch eine kontinuierliche Erhéhung der Dreh-
zahl der Spule ausgeglichen wird, und daB bei
jedem Sprung zwischen zwei Aufwindephasen
mit konstanten Spulverh3ltnissen die durch die
Erh6hung des Kreuzungswinkels verursachte
zunehmende Aufwindegeschwindigkiet durch
eine Erniedrigung der Drehzahl der Spule aus-
geglichen wird.

Verfahren nach Anspruh 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Aufwindephase mit
einem Ubereinstimmenden Anfangskreuzungs-
winkel beginnend und einem Ubereinstimmen-
den Endkreuzungswinkel endend durchgefiihrt
wird.

Spuleinrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, mit einem Antrieb flir die Spule
und einem ersten zugeordneten Fihler, mit
einem Antrieb fiir den Changierfadenfiihrer und
einem zweiten zugeordneten Flhler und mit
einem ersten Regler zur Verarbeitung der Si-
gnale der beiden Fihler zur Regelung des
Antriebs des Changierfadenflihrers, dadurch
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gekennzeichnet, daB ein zweiter Regler (20)
zur Regelung des Antriebs der Spule im Sinn
konstanter Aufwindegeschwindigkeit des konti-
nuierlich zugefiihrten Spulguts ausgebildet und
mit dem Antrieb der Spule verbunden ist, und
daB dem zweiten Regler (20)ein Fadenzug-
kraftaufnehmer, vorzugsweise Tdnzer (14), vor-
geschaltet ist, der Uber diesen zweiten Regler
die Drehzahl des Antriebs der Spule im Sinn
der Aufwindegeschwindigkeit des kontinuierlich
zugeflihrten Spulguts anpaBt.

Spuleinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Flhler als Impulsgeber
(3, 6) ausgebildet sind, und daB der Rechner
(9) je einen Z&hler (11, 12) flr je einen Impuls-
geber aufweist.

Spuleinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB flir den Antrieb der
Spule ein in seiner Drehzahl regelbarer Motor
vorgesehen ist, dem ein Regelgerit vorge-
schaltet ist.

Spuleinrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB flir den Antrieb des Changierfadenfiihrers
(5) ein in seiner Drehzahl regelbarer Motor
vorgesehen ist, dem ein Regelgerdt (19) vor-
geschaltet ist.
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