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(54)  Verfahren  zum  Steuern  einer  Schärmaschine  und  Schärmaschine 

(57)  Verfahren  zum  Steuern  einer  Schärmaschine, 
insbesondere  einer  Konusschärmaschine  (12),  mit  der 
aufzuwickelnde  Fäden  (11)  bandweise  auf  eine  Schär- 
trommel  (6)  aufgewickelt  und  danach  von  dieser 
gemeinsam  auf  einen  Kettbaum  (13)  einer  Bäumma- 
schine  (5)  umgebäumt  werden,  bei  dem  das  vorlau- 
fende  Bruchende  eines  beim  Schären  gebrochenen 
Fadens  auf  die  Schärtrommel  (6)  aufgewickelt  ist  und 
das  nachlaufende  Bruchende  nach  einem  Aufwickels- 
top  mit  einem  Markierer  versehen  und  mit  dem  vorlau- 
fenden  Bruchende  unverbunden  aufgewickelt  wird,  und 
bei  dem  während  des  Umbäumens  an  der  Bruchstelle 
ein  die  Bruchenden  freigebender  Umbäumstop  durch- 

geführt  wird,  wonach  die  beiden  Bruchenden  miteinan- 
der  verbunden  werden  und  das  Umbäumen  fortgesetzt 
wird. 

Um  zu  erreichen,  daß  Umbäumfehler  vermieden 
und  das  Umbäumverfahren  optimiert  wird,  wird  so  ver- 
fahren,  daß  während  des  Umbäumens  die  gesamte 
Kettbaumbreite  (15)  der  Fäden  (11)  von  einem  Sensor 
erfaßt  wird,  der  in  Abhängigkeit  von  dem  Markierer  ein 
Steuersignal  erzeugt,  mit  dem  der  Umbäumstop  einge- 
leitet  wird. 
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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  verfahren 
zum  Steuern  einer  Schärmaschine,  insbesondere  einer 
Konusschärmaschine,  mit  der  aufzuwickelnde  Fäden  5 
bandweise  auf  eine  Schärtrommel  aufgewickelt  und 
danach  von  dieser  gemeinsam  auf  einen  Kettbaum 
einer  Bäummaschine  umgebäumt  werden,  bei  dem  das 
vorlaufende  Bruchende  eines  beim  Schären  gebroche- 
nen  Fadens  auf  die  Schärtrommel  aufgewickelt  wird  10 
und  das  nachlaufende  Bruchende  nach  einem  Aufwik- 
kelstop  mit  einem  Markierer  versehen  und  mit  dem  vor- 
laufenden  Bruchende  unverbunden  aufgewickelt  wird, 
und  bei  dem  während  des  Umbäumens  an  der  Bruch- 
stelle  ein  die  Bruchenden  freigebender  Umbäumstop  is 
durchgeführt  wird,  wonach  die  beiden  Bruchenden  mit- 
einander  verbunden  werden  und  das  Umbäumen  fort- 
gesetzt  wird. 
[0002]  Beim  Schären  werden  von  einer  Schärma- 
schine  Fäden  auf  eine  Schärtrommel  aufgewickelt,  die  20 
von  Spulen  eines  Spulengatters  ablaufen.  Das  Aufwik- 
keln  erfolgt  bandweise,  so  daß  alle  Bänder  die  Gesamt- 
breite  der  herzustellenden  Kette  ergeben.  Nachdem  die 
Schärtrommel  im  gewünschten  Ausmaß  bewickelt 
wurde,  muß  der  Wickel  von  der  Schärtrommel  auf  einen  25 
Kettbaum  umgebäumt  werden,  der  dann  weiterverar- 
beitet  oder  einer  Webmaschine  vorgelegt  werden  kann. 
[0003]  Während  des  Schärens  können  Fadenbrüche 
auftreten,  bei  denen  das  schärmaschinenseitige,  also 
vorlaufende  Bruchende  aufgewickelt  wird,  obwohl  nach  30 
der  Feststellung  des  Fadenbruchs  ein  sofortiger  Aufwik- 
kelstop  durchgeführt  wurde.  Üblicherweise  kann  nun 
die  Schärtrommel  aus  der  Stopstellung  solange  zurück- 
gedreht  werden,  bis  das  vorlaufende  Bruchende  frei- 
liegt.  Ein  solches  Zurückdrehen  ist  jedoch  35 
materialbedingt  oder  aus  anderen  Gründen  nicht  immer 
zulässig.  In  diesem  Fall  wird  das  nachlaufende  Bruch- 
ende  mit  einem  als  Papierstreifen  ausgebildeten  Mar- 
kierer  versehen  und  dem  gerade  geschärten  Band 
beigelegt.  Außerdem  wird  bei  einem  solchen  Aufwik-  40 
kelstop  eine  Memorytaste  eines  Rechners  betätigt,  mit 
der  jeder  nicht  reparierte  Fadenbruch  durch  Abspeiche- 
rung  im  Rechner  erfaßt  wird.  Dabei  wird  nicht  nur  die 
Tatsache  des  Fadenbruches  abgespeichert,  sondern 
auch  die  bereits  geschärte  Fadenlänge  bzw.  die  Anzahl  45 
der  Umdrehungen  der  Schärtrommel  seit  Schärbeginn 
sowie  eine  Kennzahl  für  das  Band,  in  dem  der  Faden- 
bruch  aufgetreten  ist. 
[0004]  Vor  Beginn  des  Umbäumens  werden  alle 
Fadenbrüche  der  Bänder  nach  Fadenlänge  sortiert  und  so 
dementsprechend  angezeigt.  Zur  Anzeige  kommt  bei- 
spielsweise  die  für  einen  Fadenbruch  gespeicherte 
Schärtrommelumdrehung  mit  der  zugehörigen  Band- 
zahl.  Es  ist  jetzt  möglich,  die  Bäummaschine  so  recht- 
zeitig  zu  stoppen,  daß  in  einen  Kriechgang  geschaltet  55 
werden  kann.  Das  Stoppen  erfolgt  mit  einem  geschwin- 
digkeitsabhängigen  einstellbaren  Vorabschaltsignal  des 
Rechners.  Im  Kriechgang  wird  die  Bäummaschine 

durch  eine  ständige  Betätigung  einer  Kriechgangtaste 
solange  gedreht,  bis  der  dem  betreffenden  Fadenbruch 
zugeordnete  Markierer  mit  dem  nachlaufenden  Bruch- 
ende  freiliegt.  Es  können  dann  die  beiden  Bruchenden 
miteinander  verbunden  werden,  z.B.  durch  Verknoten. 
Nach  einem  derartigen  Umbäumstop  wird  das  Umbäu- 
men  fortgesetzt,  bis  alle  Fadenbrüche  repariert  sind. 
[0005]  Das  vorgeschriebene  allgemein  bekannte  Ver- 
fahren  ist  stark  abhängig  von  der  Sorgfalt  der  Bedie- 
nung.  Um  eine  optimale  Kette  herzustellen,  die  mit 
hohem  Wirkungsgrad  in  der  Schlichterei  oder  Weberei 
eingesetzt  werden  kann,  sollten  alle  beim  Schären  auf- 
getretenen  Fadenbrüche  repariert  werden.  Nicht  repa- 
rierte  Fadenbrüche  führen  zu  Stillständen  bei  der 
Weiterverwendung  der  Kette.  Die  Fehler,  die  beim 
Schären  gemacht  werden  können,  sind  vielzählig,  Bei- 
spielsweise  besteht  die  Gefahr,  daß  die  Memorytaste 
nicht  betätigt  wird.  Dann  wird  der  Fadenbruch  nicht  regi- 
stiert  und  der  Rechner  erzeugt  kein  Vollabschaltsignal. 
Eine  Abschaltung  kann  dann  nur  auf  Sicht  erfolgen, 
wobei  jedoch  die  Gefahr  besteht,  daß  die  Abschaltung 
der  Bäummaschine  zu  spät  erfolgt,  so  daß  der  Faden- 
bruch  auf  den  Kettbaum  aufläuft.  Auch  bei  zutreffender 
Vorabschaltung  durch  den  Rechner  oder  durch  die 
Bedienung  können  im  Kriechgang  zu  spätes  Reagieren 
auf  das  Sichten  des  Markierers  oder  durch  eine  Unauf- 
merksamkeit  dazu  führen,  daß  der  Fadenbruch  auf  den 
Kettbaum  aufläuft.  Während  des  Bäumens  werden  sehr 
gerne  andere  Arbeiten  verrichtet,  z.B.  Vorbereitungsar- 
beiten  für  die  nächste  Kette.  Während  dieser  Zeit  läuft 
die  Bäummaschine  ohne  Aufsicht.  Bei  einem  rechnerer- 
faßten  Fadenbruch  stellt  die  Bäummaschine  zwar  recht- 
zeitig  ab,  zur  Aufwendung  des  Fadenbruches  muß  sie 
aber  erst  im  Kriechgang  zeitaufwendig  gefahren  wer- 
den,  ehe  die  Reparatur  des  Fadenbruchs  begonnen 
werden  kann. 
[0006]  Demgegenüber  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe 
zugrunde,  ein  Verfahren  mit  den  eingangs  beschriebe- 
nen  Verfahrensschritten  so  zu  verbessern,  daß  ein 
Fehlverhalten  beim  Schären  und/oder  Bäumen  sowie 
Zeitverluste  minimiert  werden. 
[0007]  Diese  Aufgabe  wird  dadurch  gelöst,  daß  wäh- 
rend  des  Umbäumens  die  gesamte  Kettbaumbreite  der 
Fäden  von  einem  Sensor  erfaßt  wird,  der  in  Abhängig- 
keit  von  dem  Markierer  ein  Steuersignal  erzeugt,  mit 
dem  der  Umbäumstop  eingeleitet  wird. 
[0008]  Für  die  Erfindung  ist  von  Bedeutung,  daß  der 
Markierer  dazu  genutzt  wird,  um  die  Bäummaschine 
beim  Umbäumen  so  zu  stoppen,  daß  der  Umbäumstop 
zuverlässig  herbeigeführt  wird.  Es  ist  dann  nicht  mög- 
lich,  daß  der  Fadenbruch  bzw.  das  nachlaufende  Bruch- 
ende  auf  den  Kettbaum  aufgewickelt  werden  kann.  Der 
Umbäumstop  wird  mechanisiert  herbeigeführt,  nämlich 
mit  einem  Sensor.  Die  eingangs  beschriebenen  Fehler 
der  Bedienung  durch  Nichtbetätigung  einer  Memoryta- 
ste  eines  Rechners  oder  ein  zu  spätes  Reagieren  auf 
das  Sichten  des  Markierers  beim  Umbäumen  werden 
vermieden.  Es  wird  erreicht,  daß  während  des  Umbäu- 
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mens  andere  Arbeiten  verrichtet  werden  können,  ohne 
Umbäumfehler  befürchten  zu  müssen. 
[0009]  Das  Verfahren  wird  vorzugsweise  so  durchge- 
führt,  daß  das  Steuersignal  erzeugt  wird,  wenn  der  Mar- 
kierer  fadenscharüberdeckungsfrei  an  dem  Sensor 
vorbeiläuft.  Sobald  der  Markierer  an  dem  Sensor  vor- 
beiläuft,  wird  das  Steuersignal  zum  Herbeiführen  des 
Umbäumstops  erzeugt.  Da  keine  Fadenscharüberdek- 
kung  beim  Vorbeilaufen  des  Markierers  am  Sensor 
erfolgt,  können  auch  Sensoren  mit  vergleichsweise 
geringer  Ansprechempfindlichkeit  verwendet  werden. 
[001  0]  Das  Verfahren  kann  aber  auch  so  durchgeführt 
werden,  daß  das  Steuersignal  erzeugt  wird,  wenn  der 
Markierer  mit  einer  Fadenscharüberdeckung  vorbe- 
stimmter  Lagenzahl  an  dem  Sensor  vorbeiläuft.  Das 
durch  den  Markierer  erzeugte  Steuersignal  wird  in  die- 
sem  Fall  frühzeitig  erzeugt.  Die  Schärtrommel  muß  sich 
noch  mehrere  Male  drehen,  nämlich  der  vorbestimmten 
Lagenzahl  entsprechend,  bis  die  Fadenbruchstelle  die 
Bäummaschine  bzw.  die  Reparaturstelle  erreicht  hat. 
Dieses  Verfahren  ist  insbesondere  für  hohe  Umbäum- 
geschwindigkeiten  geeignet  und  dann,  wenn  der  Still- 
setzvorgang  beim  Umbäumen  nicht  abrupt  erfolgen 
darf,  weil  sonst  beispielsweise  die  Fäden  zu  stark  stra- 
paziert  werden  oder  die  Fadenbruchstelle  nicht  genau 
genug  erreicht  werden  kann. 
[001  1  ]  Es  kann  bevorzugt  werden,  daß  die  Bäumma- 
schine  mit  dem  Steuersignal  ausgeschaltet  wird  und  bis 
in  den  Stillstand  ausläuft,  wonach  ein  Rückwickeln  der 
Fadenschar  auf  die  Schärtrommel  erfolgt,  bis  die  Bruch- 
enden  zum  Verbinden  freiliegen.  Dieses  Verfahren  ist 
besonders  fadenschonend,  wenn  schwach  gebremst 
wird.  Es  ist  auch  wenig  zeitaufwendig,  weil  eine  Vorab- 
schaltung  mit  nachfolgendem  Kriechgang  vermieden 
wird.  Denn  die  Vorabschaltung  muß  mit  einem  nicht 
exakt  vorherbestimmbaren  Sicherheitsfaktor  erfolgen, 
der  Zeit  kostet.  Demgegenüber  braucht  das  Rückwik- 
keln  nur  solange  durchgeführt  zu  werden,  wie  es  der 
Überlaufzeit  entspricht.  Die  Überlaufzeit  ist  jedoch 
unterschiedlich  lang,  so  daß  sich  durch  das  vorge- 
nannte  Verfahren  eine  Verringerung  des  Zeitaufwandes 
ergibt,  der  vom  Erzeugen  des  Steuersignals  für  den 
Umbäumstop  bis  zum  tatsächlichen  Stoppen  der 
Maschine  in  Reparaturstellung  erforderlich  ist.  Dieses 
Verfahren  wird  insbesondere  dann  durchgeführt,  wenn 
das  Steuersignal  erzeugt  wird,  falls  der  Markierer  ohne 
Fadenscharüberdeckung  an  dem  Sensor  vorbeiläuft. 
[0012]  Es  kann  auch  bevorzugt  werden,  daß  die 
Bäummaschine  mit  dem  Steuersignal  in  einen  Kriech- 
gang  geschaltet  und  danach  bedarfsweise  automatisch 
abgeschaltet  wird,  wenn  der  Markierer  den  Sensorfa- 
den  fadenscharüberdeckungsfrei  erreicht  hat.  In  diesem 
Fall  wird  ein  Überlaufen  des  Fadenbruchs  vermieden. 
Es  ergibt  sich  eine  vollautomatische  Positionierung  der 
Bäummaschine  und  der  Schärtrommel  bzw.  des  Faden- 
bruchs,  um  letzteren  zu  reparieren.  Dabei  erfolgt  eine 
doppelte  Ausnutzung  des  Markierers,  nämlich  zum  Ein- 
schalten  des  Kriechgangs  und  zum  endgültigen 

Abschalten  des  Umbäumvorgangs.  Hierbei  ist  eine 
Früherkennung  des  Markierers  durch  den  Sensor  erfor- 
derlich,  also  wenn  der  Markierer  dem  Sensor  noch  nicht 
unmittelbar  benachbart  ist.  Dieses  Verfahren  wird  daher 

5  insbesondere  dann  durchgeführt,  falls  das  Steuersignal 
erzeugt  wird,  wenn  der  Markierer  mit  einer  Fadenschar- 
überdeckung  vorbestimmter  Lagenzahl  an  dem  Sensor 
vorbeiläuft. 
[001  3]  Eine  weitere  Möglichkeit  zur  Durchführung  vor- 

w  beschriebener  Verfahren  besteht  darin,  daß  jeder 
Fadenbruch  bei  einem  Aufwickelstop  in  einem  Rechner 
abgespeichert  und  dabei  einer  gemessenen  Kettfaden- 
länge  zugeordnet  wird,  daß  beim  Umbäumen  mittels 
der  gemessenen  Bruchkettfadenlänge  ein  Vorabschalt- 

15  signal  vom  Rechner  erzeugt  wird,  mit  dem  die  Bäum- 
maschine  in  einen  Kriechgang  geschaltet  wird,  und  daß 
die  Bäummaschine  aus  dem  Kriechgang  völlig  abge- 
schaltet  wird,  wenn  der  Markierer  eine  den  Sensor  akti- 
vierende  Stellung  erreicht  hat.  Das  Verfahren  kommt 

20  insbesondere  zur  Anwendung,  wenn  eine  Früherken- 
nung  nicht  möglich  ist,  z.B.  beim  Aufwickeln  metallisier- 
ter  Fäden.  Es  wird  also  zum  Teil  verfahren,  wie  beim 
vorbekannten  Stand  der  Technik.  Die  Registrierung  des 
Fadenbruchs  im  Rechner  mit  einer  Memorytaste  wird 

25  benutzt,  wenn  ein  Überlaufen  beim  Umbäumbetrieb 
nicht  möglich  ist,  weil  die  Fadenschar  nicht  zurückge- 
wickelt  werden  kann  und  der  Umbäumstop  die  genaue 
Position  des  Fadenbruchs  ergeben  muß. 
[0014]  Die  Erfindung  bezieht  sich  auch  auf  eine 

30  Schärmaschine,  insbesondere  Konusschärmaschine, 
mit  einer  aufzuwickelnde  Fäden  bandweise  aufwickeln- 
den  Schärtrommel,  mit  einer  die  aufgewickelten  Fäden 
von  der  Schärtrommel  auf  einen  Kettbaum  umbäumen- 
den  Bäummaschine,  mit  einem  Wickel,  bei  dem  das 

35  beim  Schären  vorlaufende  Bruchende  eines  gebroche- 
nen  Fadens  auf  die  Schärtrommel  aufgewickelt  und  das 
nachlaufende  Bruchende  nach  einem  Aufwickelstop  mit 
einem  Markierer  versehen  und  mit  dem  vorlaufenden 
Bruchende  unverbunden  aufgewickelt  ist,  und  der  beim 

40  Umbäumen  an  der  Bruchstelle  unter  Freigabe  der 
Bruchenden  zu  stoppen  ist. 
[0015]  Um  eine  solche  Maschine  zur  Durchführung 
eines  der  vorbeschriebenen  Verfahrens  einsetzen  zu 
können,  und  zwar  im  Sinne  einer  Vermeidung  fehlerhaf- 

45  ter  Bedienung  und/oder  einer  Optimierung  der  Produk- 
tion,  wird  die  Maschine  so  ausgebildet,  daß  ein 
während  des  Umbäumens  die  gesamte  Kettbaumbreite 
abtastender  Sensor  vorhanden  ist,  der  in  Abhängigkeit 
von  dem  Markierer  ein  das  Stoppen  des  Umbäumens 

so  einleitendes  Steuersignal  zu  erzeugen  vermag.  Der  die 
gesamte  Kettbaumbreite  abtastende  Sensor  ist  in  der 
Lage,  alle  Markierer  zuverlässig  zu  erfassen.  Das  Steu- 
ersignal  des  Sensors  kann  in  technisch  herkömmlicher 
Weise  weiterverarbeitet  werden,  so  daß  also  ein 

55  menschliches  Zutun  grundsätzlich  nicht  erforderlich  ist. 
Der  Markierer  kann  auf  die  erforderlichen  Bedingungen 
abgestimmt  werden,  beispielsweise  auf  seine  Aufwik- 
kelbarkeit  und  die  Fähigkeit,  den  Sensor  bei  vorbe- 
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stimmter  Relativstellung  zu  beeinflussen. 
[0016]  Eine  bevorzugte  Ausbildung  der  Schärma- 
schine  liegt  vor,  wenn  der  Markierer  metallisch  ist  und 
der  Sensor  metallempfindlich.  Der  metallempfindliche 
Sensor  spricht  auf  den  metallischen  Markierer  zuverläs- 
sig  an,  so  daß  Erfassungsfehler  ausgeschlossen  sind. 
Es  lassen  sich  kapazitive  und  induktive  Meßverfahren 
einsetzen,  durch  die  sich  einfache  Ausgestaltungen  des 
Sensors  erreichen  lassen. 
[0017]  Es  kann  besonders  vorteilhaft  sein,  wenn  der 
Markierer  ein  Kunststoffstreifen  mit  eingelassener 
Matallfolie  ist.  In  diesem  Fall  kann  die  Metallfolie  aus- 
schließlich  auf  die  Bedürfnisse  des  Sensors  bzw.  des 
Erfassungsvorgangs  des  Markierers  durch  den  Sensor 
abgestimmt  werden.  Die  Metallfolie  kann  insbesondere 
sehr  klein  sein.  Sie  wäre  dann  allerdings  für  die  Bedie- 
nung  schlecht  sichtbar  und  zum  Markieren  des  nachlau- 
fenden  Bruchendes  weniger  geeignet.  Hierzu  ist  der 
Kunststoffstreifen  vorteilhaft,  der  auf  ein  Verbinden  mit 
dem  nachlaufenden  Bruchende  abgestimmt  sein  kann. 
Ein  solcher  Markierer  ist  insbesondere  auch  gut  sicht- 
bar  und  vor  allem  wiederverwendbar. 
[001  8]  Es  kann  vorteilhaft  sein,  daß  der  Sensor  als  lei- 
stenförmiges  Metallsuchgerät  ausgebildet  ist.  Ein  sol- 
ches  leistenförmiges  Gebilde  kann  genau  positioniert 
werden,  so  daß  die  Ansprechgenauigkeit  des  Sensors 
auf  vorbeilaufende  Markierer  an  allen  Stellen  der  Leiste 
gleich  gut  ist.  Das  leistenförmige  Metallsuchgerät  kann 
insbesondere  parallel  zur  Schärtrommel  eingesetzt 
werden  und  dient  hier  der  Erfassung  vorbeilaufender 
Markierer  durch  Fernerkennung,  insbesondere  auch  bei 
einer  Fadenscharüberdeckung  der  Markierer. 
[0019]  Insbesondere  eine  Schärmaschine  mit  einem 
leistenförmigen  Sensor  kann  so  ausgebildet  werden, 
daß  der  Sensor  über  die  Kettbaumbreite  in  Längsab- 
schnitte  aufgeteilt  ist,  die  jeweils  nur  die  ihnen  benach- 
barte  Wickelbreite  überwachen.  Eine  solche 
Ausgestaltung  ist  insbesondere  dann  von  Vorteil,  wenn 
mittels  der  Aufteilung  des  Sensors  in  Längsabschnitte 
zur  Überwachung  begrenzter  Wickelbreiten  eine  Funkti- 
onsverbesserung  des  Sensors  erreicht  werden  soll,  ins- 
besondere  wenn  dieses  als  Metallsuchgerät 
ausgebildet  ist. 
[0020]  Eine  weitere  Ausgestaltung  der  Schärma- 
schine  ist  dahingehend  möglich,  daß  der  Sensor  dem 
beim  Umbäumen  zwischen  der  Schärtrommel  und  der 
Bäummaschine  geführten  Fadenband  benachbart 
angeordnet  ist.  In  diesem  Bereich  zwischen  der  Schär- 
trommel  und  der  Bäummaschine  ist  der  erforderliche 
Platz  zur  Anordnung  des  Sensors  vorhanden.  Dieser 
kann  zugleich  so  angeordnet  werden,  daß  ein  Markierer 
ohne  Fadenscharüberdeckung  an  dem  Sensor  vorbei- 
läuft. 
[0021]  Die  Schärmaschine  kann  auch  so  ausgebildet 
werden,  daß  der  Sensor  der  Schärtrommel  benachbart 
angeordnet  ist.  Hieraus  ergibt  sich  zum  einen  ein  früh- 
zeitiges  Vorbeilaufen  des  Markierers  am  Sensor,  was  zu 
einer  entsprechend  frühzeitigen  Erzeugung  des  Steuer- 

signals  zum  Stoppen  des  Ümbäumens  führt.  Der 
Umbäumstop  kann  insbesondere  dann  so  durchgeführt 
werden,  daß  der  Fadenbruch  nicht  auf  den  Kettbaum 
aufläuft.  Vorallem  ist  eine  derartige  Anordnung  des 

5  Sensors  jedoch  geeignet,  eine  Erzeugung  des  Steuersi- 
gnals  zum  Stoppen  des  Ümbäumens  bereits  dann  zu 
erzielen,  wenn  ein  Markierer  von  der  Wicklung  der 
Schärtrommel  noch  überdeckt  ist.  Der  Umbäumstop 
kann  dadurch  bereits  bei  einer  Fadenscharüberdek- 

10  kung  vorbestimmter  Lagenzahl  eingeleitet  werden. 
[0022]  Die  Schärmaschine  kann  dahingehend  weiter- 
gebildet  werden,  daß  der  Markierer  mit  einem  Mikrochip 
versehen  ist,  der  vorbestimmte  Aufwickeldaten  auf- 
weist.  Die  Aufwickeldaten  des  Mikrochips  können  vom 

15  Sensor  frühzeitig  erfaßt  werden,  wodurch  eine  individu- 
ell  angepaßte  Steuerung  der  Schärmaschine  ermög- 
licht  wird.  Das  beschleunigt  die  Durchführung  eines 
Umbäumstops.  Die  Aufwickeldaten  können  dem  Mikro- 
Chip  von  der  Schärmaschine  mitgeteilt  werden,  die  den 

20  Mikrochip  während  eines  Aufwickelstops  beim  Schären 
dahingehend  informiert,  welche  Kettfadenlänge  gemes- 
sen  wurde  und/oder  bei  welcher  Kettfadenlänge  ein 
nachfolgender  Fadenbruch  zu  erwarten  ist,  so  daß  das 
Umbäumverfahren  entsprechend  produktiv  durchge- 

25  führt  werden  kann.  Wird  ein  von  der  Schärmaschine 
ausgegebener  Mikrochip  nicht  entnommen,  so  kann 
das  weitere  Aufwickeln  nicht  gestartet  werden,  was  eine 
Verminderung  des  Risikos  durch  falsche  Bedienung 
bedeutet. 

30  [0023]  Die  Erfindung  wird  anhand  eines  in  der  Zeich- 
nung  dargestellten  Ausführungsbeispiels  erläutert.  Es 
zeigt: 

Bild  1  eine  schematische  Aufsicht  auf  eine  Schär- 
35  anläge  mit  einem  Parallelgatter  in  schemati- 

sierter  Darstellung  und  darüber  eine 
entsprechende  Seitenansicht, 

Bild  2  eine  vergrößerte  Seitenansicht  einer  Schär- 
maschine,  und 

40  Bild  3  eine  schematische  Darstellung  eines  Mar- 
kierers  in  Aufsicht. 

[0024]  Die  im  Bild  2  dargestellte  Schäranlage  besteht 
im  wesentlichen  aus  einem  Parallelgatter  8  und  einer 

45  Schärmaschine  12.  Die  Schärmaschine  12  hat  eine 
Schärtrommel  6,  mit  der  eine  Schar  von  Fäden  11 
bandweise  aufgewickelt  wird,  die  jeweils  von  Spulen  16 
abgezogen  werden.  Von  den  Spulen  16  werden  die 
Fäden  1  1  jeweils  durch  eine  in  Bild  2  nicht  dargestellte 

so  Fadenbremsvorrichtung  zu  etagenweise  angeordneten 
Ösenleisten  10  geführt,  die  sich  am  Gatterausgang 
befinden.  Von  den  Ösenleisten  10  verlaufen  die  Fäden 
11  durch  eine  Kreuzschlageinrichtung  17  und  ein  nicht 
dargestelltes  Fadenleitriet  auf  einen  Support  18  zu  der 

55  Schärtrommel  6. 
[0025]  Der  Schärtrommel  6  ist  eine  Bäummaschine  5 
zugeordnet,  die  einen  der  Schärtrommel  6  parallelen 
Kettbaum  13  aufweist.  Der  Kettbaum  13  wird  von  zwei 

4 
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Baumlagern  18  hochgehalten  und  kann  in  nicht  darge- 
stellter  Weise  motorisch  angetrieben  werden.  Das 
Drehantreiben  des  Kettbaums  13  dient  dem  Umbäu- 
men  der  Fäden  1  1  von  der  Schärtrommel  6  auf  den 
Kettbaum  13.  Das  Umbäumen  erfolgt,  um  alle  auf  die 
Schärtrommel  6  aufgewickelten  Bänder,  die  infolge  des 
Konus  6'  der  Schärtrommel  6  jeweils  eine  parallelo- 
grammartige  Querschnittsgestaltung  aufweisen,  zwi- 
schen  Seitenscheiben  13'  des  Kettbaums  13  zu  einer 
Kette  aufzuwickeln,  die  dann  weiterverarbeitet  wird. 
[0026]  Bild  2  zeigt  eine  Seitenansicht  der  Schärma- 
schine  in  etwas  vergrößerter  Darstellung  zur  Erläute- 
rung  des  Fadenlaufs  beim  Umbäumen.  Die 
Schärtrommel  6  ist  voll  bewickelt  worden,  und  ihre 
Fäden  11  werden  über  zwei  Umlenkwalzen  19  auf  den 
Kettbaum  13  zwischen  dessen  Seitenscheiben  13'  auf- 
gewickelt. 
[0027]  Zwischen  den  Umlenkwalzen  19  befindet  sich 
ein  Sensor  4,  der  leistenartig  ausgebildet  ist  und  sich 
über  die  gesamte  Kettbaumbreite  15  erstreckt,  so  daß 
diese  gesamte  Kettbaumbreite  der  Fadenschar  der 
Fäden  1  1  während  des  Umbäumens  überwacht  werden 
kann.  Außerdem  ist  in  Bild  2  parallel  zur  Schärtrommel 
6  unterhalb  der  trommelnahen  Umlenkwalze  19  ein 
Sensor  4'  dargestellt,  der  sich  ebenfalls  über  die 
gesamte  Kettbaumbreite  15  erstreckt.  Während  also 
der  Sensor  4  die  Fäden  1  1  zwischen  den  Umlenkwal- 
zen  19  überwacht,  so  daß  die  Fäden  dem  Sensor  4 
dicht  benachbart  und  damit  fadenscharüberdeckungs- 
frei  angeordnet  sind,  können  die  auf  dem  Wickel  der 
Schärtrommel  6  befindlichen  Fäden  1  1  von  dem  Sensor 
4  aus  der  Distanz  überwacht  werden. 
[0028]  Die  Sensoren  4,4'  sind  wegen  der  Überwa- 
chung  der  Fäden  1  1  auf  Fadenbrüche  beim  Umbäumen 
vorhanden.  Diese  Fadenbrüche  können  mit  den  Senso- 
ren  4,4'  nur  dann  ermittelt  werden,  wenn  sie  zuvor  beim 
Schärbetrieb  markiert  wurden.  Einer  solchen  Markie- 
rung  dient  beispielsweise  ein  in  Bild  3  dargestellter  Mar- 
kierer  14.  Der  Markierer  14  ist  ein  Kunststoffstreifen  1 
mit  eingelassener  Metallfolie  2.  Die  Metallfolie  2  wirkt 
mit  dem  Sensor  4  oder  4'  zusammen,  wenn  sie  letzte- 
rem  genügend  nahe  kommt.  Das  insbesondere  der  Fall, 
wenn  der  Sensor  als  Metallsuchgerät  ausgebildet  ist. 
Ein  von  einem  Markierer  beaufschlagter  Sensor  4,4' 
gibt  ein  Steuersignal  ab,  welches  zu  erkennen  gibt,  daß 
ein  Fadenbruch  vorliegt.  Ein  solches  Steuersignal  kann 
infolgedessen  dazu  benutzt  werden,  einen  Umbäum- 
stop  einzuleiten,  bei  dem  der  vorliegende  Fadenbruch 
repariert  wird.  Um  das  Vorhandensein  eines  Markierers 
und  damit  einen  Umbäumstop  zu  ermöglichen,  muß 
das  Aufwickelverfahren  beim  Schären  so  durchgeführt 
werden,  daß  der  Markierer  am  Wickel  der  Schärtrom- 
mel  angebracht  werden  kann.  Hierzu  wird  in  herkömm- 
licher  Weise  verfahren.  Das  Aufwickelverfahren  bzw. 
Schären  wird  durch  einen  Aufwickelstop  unterbrochen, 
sobald  eine  Fadenbruchmeldung  vorliegt.  Eine  solche 
Fadenbruchmeldung  wird  beispielsweise  von  einem 
Fadenwächter  erzeugt.  Jeder  Faden  unterliegt  der  Kon- 

trolle  durch  einen  Fadenwächter,  der  zum  Beispiel  an 
einer  Ösenleiste  10  angebracht  ist.  Infolgedessen  führt 
ein  beliebiger  Fadenbruch  dazu,  daß  die  Schärma- 
schine  sofort  stillgesetzt  wird.  Die  Schärtrommel  6  wird 

5  nicht  mehr  angetrieben,  sondern  abgebremst  und  der 
gebrochene  Faden  11  kann  entweder  repariert  oder 
zumindest  markiert  werden.  Insbesondere  bei  höheren 
Wickelgeschwindigkeiten  kann  es  jedoch  vorkommen, 
daß  das  schärtrommelseitige  Fadenende,  also  das  vor- 

10  laufende  Bruchende  in  den  Wickel  eingewickelt  wird. 
Falls  dann  ein  Rückwickeln  der  Fadenschar  auf  die 
Schärtrommel  6  bis  zur  Fadenbruchstelle  nicht  möglich 
ist,  muß  das  spulengatterseitige  Fadenende,  also  das 
nachlaufende  Bruchende,  mit  dem  Markierer  14  mar- 

15  kiert  und  dem  dann  weiter  aufzuwickelnden  Band  bei- 
gelegt  werden. 
[0029]  Wenn  ein  Wickel  der  Schärtrommel  6  einen 
oder  mehrere  Markierer  14  aufweist,  können  beim 
Umbäumen  mehrere  Verfahren  durchgeführt  werden, 

20  um  den  vorhandenen  Bruch  oder  mehrere  andere 
Fadenbrüche  zu  reparieren.  Dabei  werden  zuerst  die 
Enden  aller  auf  die  Trommel  6  gewickelten  Bänder  mit 
ihren  Enden  über  die  Umlenkwalzen  19  geführt  und  am 
Kettbaum  1  3  befestigt.  Danach  wird  die  Bäummaschine 

25  5  gestartet.  Es  können  dann  die  nachfolgenden  unter- 
schiedlichen  Verfahren  zum  reparieren  von  Fadenbrü- 
chen  durchgeführt  werden: 

1.  Wenn  ein  Markierer  14  einen  Sensor  zum 
30  Ansprechen  bringt,  insbesondere  den  Sensor  4,  so 

wird  ein  von  diesem  abgegebenes  Steuersignal 
dazu  benutzt,  den  Antrieb  der  Bäummaschine  5 
abzuschalten.  Bedarfsweise  wird  das  Steuersignal 
auch  dazu  benutzt,  die  sich  beim  Bäumen  dre- 

35  hende  Schärtrommel  6  zu  bremsen.  Dabei  kann  die 
Bäummaschine  5  bis  in  den  Stillstand  auslaufen. 
Falls  der  Markierer  14  den  Sensor  4  überfährt,  muß 
die  Schar  der  Fäden  1  1  zurückgewickelt  werden, 
wenn  der  Fadenbruch  nicht  zugänglich  ist.  Die 

40  Schärtrommel  6  wickelt  die  beim  Rückdrehen  vom 
Kettbaum  15  freikommenden  Fäden  11  wieder  auf, 
bis  der  Fadenbruch  freiliegt.  Dann  können  das  vor- 
laufende  und  das  nachlaufende  Bruchende  mitein- 
ander  verbunden  werden,  wodurch  der  Fadenbruch 

45  behoben  wird. 
Das  vorbeschriebene  verfahren  wird  ins- 

besondere  mit  dem  Sensor  4  durchgeführt,  der  zwi- 
schen  den  Umlenkwalzen  19  angeordnet  ist.  Falls 
eine  Erzeugung  eines  Steuersignals  mit  dem  Sen- 

50  sor  4'  erfolgt,  wird  das  Umbäumverfahren  normaler- 
weise  so  schnell  gestoppt  werden  können,  daß  der 
Fadenbruch  beim  Umbäumstop  nicht  in  den  Wickel 
des  Kettbaums  1  3  eingewickelt  ist. 

55  2.  Wenn  der  Markierer  14  beim  Umbäumen  ein 
Steuersignal  erzeugt,  so  kann  dieses  dazu  benutzt 
werden,  die  Wickelgeschwindigkeit  der  Bäumma- 
schine  5  zu  reduzieren,  bis  Kriechganggeschwin- 

5 
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digkeit  vorliegt.  Die  Maschine  wird  dann  also  im 
Kriechgang  gefahren,  bis  der  Markierer  oder  die 
Fadenbruchstelle  in  den  Reparaturbereich  der 
Schärmaschine  gelangt.  Es  kann  dann  ein 
Umbäumstop  durchgeführt  und  die  Fadenreparatur 
erledigt  werden.  Das  Umstellen  von  Kriechgangbe- 
trieb  auf  Umbäumstop  kann  manuell  erfolgen,  also 
auf  Sicht  durch  die  Bedienung.  Vorteilhafter  ist  es 
jedoch,  den  Umbäumstop  zu  automatisieren.  Dies 
gelingt,  wenn  der  Markierer  14  den  Sensor  4 
erreicht,  der  dann  ein  weiteres  Steuersignal  abgibt, 
um  den  Antrieb  der  Bäummaschine  5  abzuschal- 
ten. 

Das  besondere  bei  diesem  von  Hand  oder 
automatisch  durchzuführenden  verfahren  ist  es, 
daß  der  Sensor  4'  vom  Wickel  der  Schärtrommel  6 
distanziert  ist.  Es  wäre  natürlich  möglich,  den  Sen- 
sor  4'  mit  abnehmender  Wickeldicke  nachzuführen, 
um  ein  konstantes  Ansprechverhalten  des  Sensors 
4'  ausnutzen  zu  können.  Es  ist  jedoch  möglich,  den 
Sensor  4'  ortsfest  anzuordnen  und  seine  Ansprech- 
empfindlichkeit  der  abnehmenden  Wickeldicke  ent- 
sprechend  zu  steigern.  Beispielsweise  durch 
Steuerung  der  Ansprechempfindlichkeit  des  Sen- 
sors  4'  ist  es  auch  möglich,  das  Steuersignal  zu 
erzeugen,  wenn  der  Markierer  noch  von  Fadenla- 
gen  der  Wicklung  der  Schärtrommel  6  überdeckt 
ist.  Die  Überdeckung  wird  durch  eine  vorbestimmte 
Lagenzahl  gekennzeichnet,  z.B.  durch  eine  dreila- 
gige  Fadenscharüberdeckung  des  Markierers  1  4. 

3.  Wenn  eine  Messung  mit  einem  Sensor  4'  nicht 
möglich  ist,  andererseits  aber  ein  Einlaufen  des 
Fadenbruchs  in  den  Kettbaum  unbedingt  verhindert 
werden  soll,  weil  die  Kette  beispielsweise  nicht 
zurückgewickelt  werden  kann,  kann  die  Abschal- 
tung  durch  den  Sensor  4  mit  einem  Teil  des  her- 
kömmlichen  Verfahrens  kombiniert  werden. 

[0030]  Es  wird  dann  beim  Aufwickeln  der  Fäden  1  1 
auf  die  Schärtrommel  6  im  Falle  eines  Aufwickelstops 
jeder  Fadenbruch  in  einem  Rechner  7  abgespeichert 
und  jedem  Fadenbruch  wird  die  beim  Aufwickeln  bis 
zum  Fadenbruch  gemessene  Kettfadenlänge  zugeord- 
net.  Das  kann  in  ebenfalls  herkömmlicher  Weise  durch 
Betätigung  einer  Memorytaste  3  des  Rechners  7 
erreicht  werden.  Nachdem  das  nachlaufende  Bruch- 
ende  mit  einem  Markierer  14  versehen  und  damit  dem 
aufzuwickelnden  Band  beigegeben  wurde,  wird  das 
Aufwickeln  des  Bandes  und  weiterer  Bänder  durchge- 
führt,  ggfs.  unter  Anwendung  weiterer  Markierer  14  für 
entsprechende  Fadenbruchfälle. 
[0031  ]  Beim  Umbäumen  wird  dann  mittels  der  gemes- 
sen  Kettfadenlängen  aller  Markierer  vor  Erreichen  die- 
ser  Kettfadenlängen  jeweils  ein  Vorabschaltsignal  vom 
Rechner  7  erzeugt.  Bevor  also  ein  Markierer  14  einen 
Sensor  4  oder  4'  erreicht,  insbesondere  den  Sensor  4, 
wird  die  Bäummaschine  5  in  einen  Kriechgang  geschal- 

tet,  läuft  also  mit  vergleichsweise  geringer  Umbäumge- 
schwindigkeit  weiter.  Sobald  ein  Markierer  14  eine  den 
Sensor  4'  oder  4  aktivierende  Stellung  erreicht,  wird  ein 
Umbäumstop  durchgeführt,  indem  der  Antrieb  der 

5  Bäummaschine  5  sofort  oder  nach  einer  vorbestimmten 
Zeit  abgeschaltet  wird.  Dadurch  kann  erreicht  werden, 
daß  der  jeweilige  Fadenbruch  genau  bestimmungsge- 
mäß  zu  liegen  kommt  und  repariert  werden  kann. 

10  Patentansprüche 

1  .  Verfahren  zum  Steuern  einer  Schärmaschine,  ins- 
besondere  einer  Konusschärmaschine  (12),  mit  der 
aufzuwickelnde  Fäden  (11)  bandweise  auf  eine 

15  Schärtrommel  (6)  aufgewickelt  und  danach  von  die- 
ser  gemeinsam  auf  einen  Kettbaum  (13)  einer 
Bäummaschine  (5)  umgebäumt  werden,  bei  dem 
das  vorlaufende  Bruchende  eines  beim  Schären 
gebrochenen  Fadens  auf  die  Schärtrommel  (6)  auf- 

20  gewickelt  ist  und  das  nachlaufende  Bruchende 
nach  einem  Aufwickelstop  mit  einem  Markierer  (14) 
versehen  und  mit  dem  vorlaufenden  Bruchende 
unverbunden  aufgewickelt  wird,  und  bei  dem  wäh- 
rend  des  Umbäumens  an  der  Bruchstelle  ein  die 

25  Bruchenden  freigebender  Umbäumstop  durchge- 
führt  wird,  wonach  die  beiden  Bruchenden  mitein- 
ander  verbunden  werden  und  das  Umbäumen 
fortgesetzt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
während  des  Umbäumens  die  gesamte  Kettbaum- 

30  breite  (15)  der  Fäden  (1  1)  von  einem  Sensor  (4,4') 
erfaßt  wird,  der  in  Abhängigkeit  von  dem  Markierer 
(14)  ein  Steuersignal  erzeugt,  mit  dem  der 
Umbäumstop  eingeleitet  wird. 

35  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Steuersignal  erzeugt  wird,  wenn 
der  Markierer  (1  4)  fadenscharüberdeckungsfrei  an 
dem  Sensor  (4)  vorbei  läuft. 

40  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Steuersignal  erzeugt 
wird,  wenn  der  Markierer  (14)  mit  einer  Faden- 
scharüberdeckung  vorbestimmter  Lagenzahl  an 
dem  Sensor  (4')  vorbeiläuft. 

45 
4.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 

che  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Bäummaschine  (5)  mit  dem  Steuersignal  ausge- 
schaltet  wird  und  bis  in  den  Stillstand  ausläuft, 

so  wonach  ein  Rückwickeln  der  Fadenschar  auf  die 
Schärtrommel  (6)  erfolgt,  bis  die  Bruchenden  zum 
Verbinden  freiliegen. 

5.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 
55  che  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

Bäummaschine  (5)  mit  dem  Steuersignal  in  einen 
Kriechgang  geschaltet  und  danach  bedarfsweise 
automatisch  abgeschaltet  wird,  wenn  der  Markierer 

40  3. 

45 
4. 

6 
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(14)  den  Sensorfaden  (4)  fadenscharüberdek- 
kungsfrei  erreicht  hat. 

6.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprü- 
che  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder  s 
Fadenbruch  bei  einem  Aufwickelstop  in  einem 
Rechner  (7)  abgespeichert  und  dabei  einer 
gemessenen  Kettfadenlänge  zugeordnet  wird,  daß 
beim  Umbäumen  mittels  der  gemessenen  Bruch- 
kettfadenlänge  ein  Vorabschaltsignal  vom  Rechner  10 
(7)  erzeugt  wird,  mit  dem  die  Bäummaschine  (5)  in 
einen  Kriechgang  geschaltet  wird,  und  daß  die 
Bäummaschine  (5)  aus  dem  Kriechgang  völlig 
abgeschaltet  wird,  wenn  der  Markierer  (14)  eine 
den  Sensor  (4)  aktivierende  Stellung  erreicht  hat.  15 

7.  Schärmaschine,  insbesondere  Konusschärma- 
schine  (12),  mit  einer  aufzuwickelnde  Fäden  (11) 
bandweise  aufwickelnden  Schärtrommel  (6),  mit 
einer  die  aufgewickelten  Fäden  (1  1)  von  der  Schär-  20 
trommel  (6)  auf  einen  Kettbaum  (13)  umbäumen- 
den  Bäummaschine  (5),  mit  einem  Wickel,  bei  dem 
das  beim  Schären  vorlaufende  Bruchende  eines 
gebrochenen  Fadens  auf  die  Schärtrommel  (6)  auf- 
gewickelt  und  das  nachlaufende  Bruchende  nach  25 
einem  Aufwickelstop  mit  einem  Markierer  (1  4)  ver- 
sehen  und  mit  dem  vorlaufenden  Bruchende  unver- 
bunden  aufgewickelt  ist,  und  der  beim  Umbäumen 
an  der  Bruchstelle  unter  Freigabe  der  Bruchenden 
zu  stoppen  ist,  zur  Durchführung  des  Verfahrens  30 
nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  während  des 
Umbäumens  die  gesamte  Kettbaumbreite  (15)  der 
Fäden  (11)  abtastender  Sensor  (4,4')  vorhanden 
ist,  der  in  Abhängigkeit  von  dem  Markierer  (14)  ein  35 
das  Stoppen  des  Umbäumens  einleitendes  Steuer- 
signal  zu  erzeugen  vermag. 

8.  Schärmaschine  nach  Anspruch  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Markierer  (14)  metal-  40 
lisch  ist  und  der  Sensor  metallempfindlich. 

9.  Schärmaschine  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Markierer  (14)  ein  Kunst- 
stoffstreifen  (1)  mit  eingelassener  Matallfolie  (2)  ist.  45 

10.  Schärmaschine  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  7  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Sensor  (4,4')  als  leistenförmiges  Metallsuchge- 
rät  ausgebildet  ist.  so 

11.  Schärmaschine  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  7  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Sensor  (4,4')  über  die  Kettbaumbreite  (15) 
in  Längsabschnitte  aufgeteilt  ist,  die  jeweils  nur  die  55 
ihnen  benachbarte  Wickelbreite  überwachen. 

12.  Schärmaschine  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  7  bis  11,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Sensor  (4)  dem  beim  Umbäumen  zwischen 
der  Schärtrommel  (6)  und  der  Bäummaschine  (5) 
geführten  Fadenband  benachbart  angeordnet  ist. 

13.  Schärmaschine  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  7  bis  12,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Sensor  (4')  der  Schärtrommel  (6)  benach- 
bart  angeordnet  ist. 

14.  Schärtrommel  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  7  bis  13,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Markierer  (14)  mit  einem  Mikrochip  verse- 
hen  ist,  der  vorbestimmte  Aufwickeldaten  aufweist. 
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