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spindelgetriebenen Fadenspule

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung einer mit einer
vorgegebenen Garnmenge bewickelten, spindelgetrie-
benen Fadenspule, die in Abhangigkeit von der jeweili-
gen Fadenzuliefergeschwindigkeit bei zunehmendem
Spulenkérperdurchmesser mit entsprechend abneh-
mender Spindeldrehzahl angetrieben wird, ist dadurch
gekennzeichnet, daB durch eine Messung der Spindel-
drehzahl einerseits und der Fadenzuliefergeschwindig-
keit andererseits und der daraus abgeleiteten
Berechnung des aktuellen Spulenkérperdurchmessers
Uber einen Vergleich mit einem vorgegebenen Spulen-
durchmesser, der der vorgegebenen Garnmenge ent-
spricht, der Spindelantrieb rechnergesteuert abgestellt
wird, sobald der aus Fadenzuliefergeschwindigkeit und
Spindeldrehzahl abgeleitete aktuelle Spulenkérper-
durchmesser den Wert des vorgegebenen Solldurch-
messers erreicht.

Verfahren zur Herstellung einer mit einer vorgegebenen Garnmenge bewickelten,
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer mit einer vorgegebenen Garnmenge bewickelten,
spindelgetriebenen Fadenspule, die in Abhangigkeit
von der jeweiligen Fadenzuliefergeschwindigkeit bei
zunehmendem Spulenkérperdurchmesser mit entspre-
chend abnehmender Spindeldrehzahl angetrieben wird.

Garn- oder Fadenverarbeitungsprozesse, zum Bei-
spiel Zwirnmaschinen oder Scharmaschinen, verlangen
abgepafte Fadenlauflangen von mit Einfachgarn oder
Fachgarn bewickelten Spulen. Die fur die Bewicklung
dieser Spulen eingesetzten Spul- oder Fachmaschinen
sind in der Regel mit entsprechenden L4ngenmessein-
richtungen ausgerustet. Diese Vorrichtungen setzen bei
Erreichen der voreingestellten Fadenlange die Spul-
oder Fachstelle still. Ubliche Langenmesseinrichtungen
sind beispielsweise vom Faden umschlungene und
auch vom Faden angetriebene Fadenleitrollen oder
Messrollen, denen entweder mechanische oder elekiro-
nisch arbeitende Zahlwerke zugeordnet sind.

Neben der Fadenlangenerfassung einer bewickel-
ten Spule ist auch die Durchmessererfassung ein Mittel
zur indirekten Bestimmung der Fadenlauflange bzw. der
auf die Fadenspule aufgewickelten Garnmenge. Die
Durchmessererfassung einer Spule ist sehr oft Spul-
oder Fachmaschinen zugeordnet, bei denen der Spul-
kérper mittels einer Friktionswalze angetrieben wird.

Bei spindelgetriebenen Fadenspulen bzw. Faden-
auflaufspulen erfolgt die Durchmessererfassung z.B.
mittels mechanischen oder optoelektronischen Abtast-
einrichtungen.

Eine Fadenlangenmessung fiihrt dann zu keinem
richtigen Ergebnis, wenn der Spul- oder Fachmaschine
nicht ganz leergelaufene Spulen zur erneuten Bewick-
lung vorgelegt werden. Dieser Zustand tritt dann ein,
wenn der vorangegangene Fadenabwickelprozef3 - z.B.
im Bereich einer Schar- oder Zwirnmaschine - nach
einer vorgegebenen Zeit abgeschaltet wird, ohne daB
alle Spulen auch tatsachlich bis auf den Hilsenkern
abgewickelt sind. Fadenlangendifferenzen kommen
dadurch zustande, daB jede Langenmessung mit
Schlupf behaftet ist und zu einer Streubreite zwischen
0,5 und 1,5 % der Gesamtfadenlange einer Spule fuhrt.

Hier bietet sich somit nur die Durchmessererfas-
sung an. Da die Durchmessererfassung mittels mecha-
nischen oder z.B. optoelektronischen Sensoren in der
Regel einen erhdhten konstruktiven Aufwand bedingt
und unter bestimmten Voraussetzungen auch zu Fehl-
ergebnissen fuhren kann, liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die Durchmessererfassung per Sensor
durch eine sensorlose Durchmessererfassung zu erset-
zen, und zwar in Verbindung mit Spul- und Fachmaschi-
nen, deren Spul- oder Fachspindeln elektromotorisch
und einzeln angetrieben werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsge-
maBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf durch
eine Messung der Spindeldrehzahl einerseits und der
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Fadenzuliefergeschwindigkeit andererseits und der dar-
aus abgeleiteten Berechnung des aktuellen Spulen-
durchmessers (ber einen Vergleich mit einem
vorgegebenen Spulendurchmesser, der der vorgegebe-
nen Garnmenge entspricht, der Spindelantrieb rechner-
gesteuert abgestellt wird, sobald der aus
Fadenzuliefergeschwindigkeit und Spindeldrehzahl
abgeleitete aktuelle Spulenkérperdurchmesser den
Wert des vorgegebenen Durchmessers erreicht hat.

Alternativ kann auch gemag Patentanspruch 2 die
in einem vorhergehenden reprasentativen Aufspulpro-
zefB3 ermittelte Spindeldrehzahl, die bei einer vorgege-
benen, auf die Fadenauflaufspule aufgewickelten
Fadenlange erreicht ist, als SteuergréBe benutzt wer-
den.

Ausgangspunkt fir die erfindungsgemaBe Ldsung
ist der Sachverhalt, daB fur jeweils eine bestimmte
Fadenzuliefergeschwindigkeit mit dem Anwachsen des
Spulendurchmessers die Spindeldrehzahl entspre-
chend im Sinne einer Reduzierung der Spindeldrehzahl
nachgeregelt wird, und zwar im wesentlichen folgend
der Gleichung:

N aktuell X T X guei = V aktuel 0)
\'
aktuell
d atuel = TXn (1)

aktuell

wobei
Nakuen = aktuelle Spindeldrehzahl
dakuen = aktueller Spulenkérperdurchmesser,
Vakiuell = aktuelle Fadenzuliefergeschwindigkeit

Fur die Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens, das sich sowohl bei leergewickelten Spulen
oder Spulen mit Restbewicklung anwenden 1a8t, muB in
einem vorangehenden SpulprozeB der Spulenkérper-
durchmesser ermittelt werden - entweder in Abhangig-
keit wvon einer bestimmten Fadenlange der
vollbewickelten Spule oder in Abhangigkeit von einer
vorgegebenen gewichtsbezogenen Faden- oder Garn-
menge -, der dem von dem Kunden geforderten vollbe-
wickelten Zustand einer Fadenspule entspricht.

Bei der Bewicklung leerer Spulenhuisen wird tiber
eine Programmiereinheit die Einstellung einer fadenver-
tréglichen Liefergeschwindigkeit unter Bertcksichtigung
weiterer Parameter wie Garnnummer, Fadenspannung,
Drehrichtung (p- oder g-Wicklung) sowie der Hubge-
schwindigkeit fur die Verlegung des Garnes vorgenom-
men. Die Anfangs-Spindeldrehzahl wird ausgehend
davon vom Kerndurchmesser der Spulenhiilse und der
vorgesehenen Liefergeschwindigkeit bestimmt. Wie
bereits ausgefthrt, muB mit dem Anwachsen des Spu-
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lendurchmessers demnach die Spindeldrehzahl diesem
sich andernden Wert angepaft werden, um der faden-
vertraglichen Liefergeschwindigkeit zu entsprechen,
das heiBt, mit anwachsendem Spulendurchmesser wird
die Spindeldrehzahl reduziert. Gleiche Kriterien gelten
im Gbrigen generell auch fur den Fall, da wéahrend
eines Spulprozesses die Fadenzuliefergeschwindigkeit
aus bestimmten Griinden verandert, das heiBt erhoht
oder reduziert, wird. Die Beendigung des Spulprozes-
ses durch Abstellen des Spindelantriebes erfolgt dann,
wenn beispielsweise mittels einer Fadenlangenmes-
sung der vorgegebene Bewicklungszustand der Spule
erreicht ist, wobei eine Fadenlangenmessung auch
reprasentativ ist fiir eine vorgegebene Fadenmenge
oder das Fadengewicht der ordnungsgeman vollbewik-
kelten Spule.

Als Ergebnis dieses Vorprozesses wird ein
bestimmter Spulenkérper-Solldurchmesser dg erhal-
ten, der fir alle nachfolgenden Spulprozesse als Regel-
gréBe in den ProzeBrechner eingegeben wird.

Far den Fall einer noch eine Restbewicklung auf-
weisenden Fadenspule wird die Spindel mit einer Dreh-
zahlbeschleunigung anlaufen, die dem Wert einer
leeren Spulenhllse entspricht. Entsprechend Glei-
chung | wird, gesteuert durch den ProzeBrechner, der
die Werte vyquen Und Ny e erfaBt, ein weiteres Hoch-
fahren der Spindeldrehzahl dann beendigt, wenn der
Zustand gemanB Gleichung | erreicht ist, wobei der Wert
Vakiuell der vorgegebenen Fadenzuliefergeschwindigkeit
entspricht.

Unabhéngig von dem Anfangsdurchmesser einer
leeren Spulenhtilse oder einer teilweise noch mit einer
Restwicklung versehenen Spulenhiilse wird erfindungs-
gemanB der SpulprozeB dann durch Abstellen des Spin-
delantriebes beendet, wenn
daktuell = oy iSt, um auf jeden Fall
den vom Kunden geforderten Bewicklungszustand zu
erreichen.

Im folgenden wird das erfindungsgeman Verfahren
unter Bezugnahme auf die Zeichnung in Verbindung mit
einem FachspulprozeB beschrieben.

Ein Spindelmotor 1 treibt tiber die Spindel 2 die auf
diese Spindel 2 aufgesteckte Spulenhiilse 3 an. Die von
den Vorlagespulen 4 und 5 abgezogenen Einzelfaden 6
und 7 passieren die Einzelfadenbremsen 8, 9 und wer-
den gemeinsam Uber Umlenkrollen 10 und 11 Uber ein
Mess-Bremsrad 12 gefiihrt und anschlieBend mittels
eines Changierfadenflihrers 13 auf die Hiilse 3 zu einer
Fadenspule 14 aufgewickelt.

Dem Rechner 15 wird der jeweilige Wert v,y q
(Fadenzuliefergeschwindigkeit) zugeleitet; der Rechner
regelt den Spindelmotor 1 auf den erforderlichen Wert
Naktuell-

Far den einzelnen SpulprozeB wird dem Rechner
15 der erwlnschte vorgegebene Durchmesser-Sollwert
dgy fur die fertige vollbewickelte Fadenspule 14 einge-
geben.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer mit einer vorgege-
benen Garnmenge bewickelten, spindelgetriebe-
nen Fadenspule, die in Abhangigkeit von der
jeweiligen Fadenzuliefergeschwindigkeit bei zuneh-
mendem Spulenkdrperdurchmesser mit entspre-
chend abnehmender Spindeldrehzahl angetrieben
wird, dadurch gekennzeichnet, daB durch eine
Messung der Spindeldrehzahl einerseits und der
Fadenzuliefergeschwindigkeit andererseits und der
daraus abgeleiteten Berechnung des aktuellen
Spulenkérperdurchmessers (iber einen Vergleich
mit einem vorgegebenen Spulendurchmesser, der
der vorgegebenen Garnmenge entspricht, der
Spindelantrieb rechnergesteuert abgestellt wird,
sobald der aus Fadenzuliefergeschwindigkeit und
Spindeldrehzahl abgeleitete aktuelle Spulenkérper-
durchmesser den Wert des vorgegebenen Soll-
durchmessers erreicht.

2. \Verfahren zur Herstellung einer mit einer vorgege-

benen Garnmenge bewickelten, spindelgetriebe-
nen Fadenspule, die in Abhangigkeit von der
jeweiligen Fadenzuliefergeschwindigkeit bei zuneh-
mendem Spulenkdrperdurchmesser mit entspre-
chend abnehmender Spindeldrehzahl angetrieben
wird, dadurch gekennzeichnet, daB man den Spin-
delantrieb rechnergesteuert bei Erreichen einer
vorgegebenen Spindeldrehzahl abstellt, die in
einem vorangegangenen, fir die folgenden Auf-
spulprozesse reprasentativen Aufspulprozef als
die Spindeldrehzahl ermittelt worden ist, bei der
mittels einer Fadenldngenmessung ein erwiinsch-
ter Bewicklungszustand der Fadenauflaufspule ent-
sprechend der vorgegebenen Garnmenge erreicht
worden ist.
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