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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Arbeitsstelle einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1
genannten Merkmalen.

[0002] Solche Kreuzspulen herstellende Textilma-
schinen sind beispielsweise durch die DE 196 50 932
A1 bekannt. Derartige, sogenannte Kreuzspulautoma-
ten besitzen eine Vielzahl von als Spulstellen ausgebil-
deten Arbeitsstellen, die Ublicherweise in Langserstrek-
kung der Spulmaschine nebeneinander angeordnet
sind. Zur Steuerung und Uberwachung ist dabei jeder
Spulstelle ein separater Arbeitsstellenrechner zugeord-
net. Die einzelnen Arbeitsstellenrechner sind aulerdem
Uber einen Maschinenbus mit einer Zentralsteuereinheit
der Spulmaschine verbunden.

[0003] Zum Ver- und Entsorgen ihrer Arbeitsstellen
weisen derartige Kreuzspulautomaten in der Regel eine
Logistikeinrichtung in Form eines Spulen- und Hiilsen-
transportsystems auf. In diesem Spulen- und Hulsen-
transportsystem laufen, aufrecht auf den Dornen von
Transporttellern stehend, Ablaufspulen, sogenannte
Spinnkopse beziehungsweise Leerhilsen um.

[0004] Des weiteren verfligen solche Spulmaschinen
Uber ein die Arbeitsstellen selbsttatig versorgendes Ser-
viceaggregat in Form eines sogenannten Kreuzspulen-
wechslers.

Der Kreuzspulenwechsler bergibt fertiggestellte Auf-
laufspulen aus dem Spulenrahmen der Arbeitsstelle an
eine maschinenlange Transporteinrichtung, die die
Kreuzspulen zu einer maschinenendseitig angeordne-
ten Ubergabestation beférdert. AnschlieRend wechselt
das Serviceaggregat eine neue Leerhiilse in den Spu-
lenrahmen der betreffenden Arbeitsstelle ein.

[0005] Es ist bekannt, wahrend des Umspulens des
Garns von einer Ablaufspule auf eine Auflaufspule den
laufenden Faden durch einen Fadenzugkraftsensor zu
Uberwachen und die Fadenzugkraft mittels eines Fa-
denspanners auf einem vorbestimmten Niveau zu hal-
ten. Das heil}t, mittels des Fadenspanners wird eine im
wesentlichen konstante Fadenzugkraft des laufenden
Fadens eingestellt, um auf diese Weise ein gleichmafi-
ges Aufspulen des Fadens auf der Auflaufspule sicher-
zustellen.

[0006] Aus der DE 41 29 803 A1 ist bekannt, die ak-
tuelle Fadenzugkraft des laufenden Fadens mit einem
Fadenzugkraftsensor zu detektieren. Mittels einer von
diesem Fadenzugkraftsensor durchgefiihrten Faden-
zugkraftmessung am laufenden Faden wird ein Stellsi-
gnal fur den Fadenspanner bereitgestellt, der entspre-
chend dem Stellsignal eine mehr oder weniger groRe
Bremswirkung auf den laufenden Faden ausiibt. Der
Fadenspanner besitzt hierzu eine mit einer variablen
Andruckkraft beaufschlagbare Fadenbremseinrichtung.
Ein derartiger Fadenspanner ist beispielsweise aus der
DE 41 30 301 A1 bekannt. Durch das Zusammenwirken
des Fadenzugkraftsensors mit dem Fadenspanner wird
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sichergestellt, dall das Garn mit einer definierten Fa-
denzugkraft auf die Auflaufspule gespult wird.

[0007] Bei dem aus der DE 41 29 803 A1 bekannten
Fadenzugkraftsensor wird der Faden Uber ein Faden-
fuhrungselement gefiihrt, das an einem Kopfende einer
in einem Magnetfeld angeordneten Tauchspule ange-
bracht ist. Mit einem derartigen Fadenzugkraftsensor
kann ein Tauchspulenstrom zum Halten der Position der
Tauchspule als direkte Grofie fur die Fadenzugkraft ent-
nommen werden, da eine proportionale Abhangigkeit
zwischen der Fadenzugkraft und dem Tauchspulen-
strom besteht. Durch Auswertung des Tauchspulen-
stroms lalt sich somit der Verlauf der Fadenzugkraft
Uberwachen.

[0008] Beim Betrieb der Spulmaschine kénnen Be-
triebszustande auftreten, bei denen der Faden nicht im
Bereich der Fadenbremseinrichtung des Fadenspan-
ners lauft. Der Faden lauft beispielsweise neben, vor
oder hinter der Fadenbremseinrichtung. Da der Ums-
pulvorgang hierdurch nicht unmittelbar betroffen ist, ist
diese Fehlfihrung des Fadens nicht immer unmittelbar
erkennbar, jedoch ist hierbei nachteilig, daf’ es durch
die fehlende Regulierung der Fadenzugkraft zu einer
fehlerhaften, in der Regel zu weich gewickelten Auf-
laufspule kommt.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der gattungsgeméafien Art anzugeben,
mit dem eine hohe Wickelqualitat der Auflaufspulen si-
chergestellt werden kann.

[0010] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch
ein Verfahren mit den im Anspruch 1 genannten Merk-
malen geldst.

[0011] Dadurch, da der Anpref3druck einer auf den
Faden wirkenden Fadenbremseinrichtung des Faden-
spanners durch den Arbeitsstellenrechner vorgegeben
und stéandig mit einem vorbestimmten AnpreRdruck-
Grenzwert verglichen wird, kann sofort festgestellt wer-
den, wenn der augenblickliche AnpreR3druck den vorge-
geben Grenzwert und flr eine vorgebbare Zeitspanne
erreicht bzw. Uberschritten hat.

Auf diese Weise ist zuverlassig gewahrleistet, dal jedes
Erreichen beziehungsweise Uberschreiten des Grenz-
wertes Uber eine vorbestimmte Zeitspanne, das seine
Ursache beispielsweise in einer fehlerhaften Fadenfiih-
rung haben kann, sofort detektiert wird, und entspre-
chende Gegenmalinahmen eingeleitet werden kénnen.
Hierdurch wird vorteilhafterweise vermieden, dal} eine
Auflaufspule durch einen fehlerhaft gefiihrten Faden zu
weich und somit fehlerhaft gespult wird. Insgesamt er-
hoéht sich damit die Effektivitdt der Spulmaschine, da
durch frihzeitiges Erkennen eines Problems unmittel-
bar korrigierend eingegriffen werden kann. Ferner ist
durch das erfindungsgeméaRe Verfahren sichergestellt,
daR alle hergestellten Auflaufspulen eine im wesentli-
chen gleichbleibende, hohe Spulenqualitat aufweisen,
insbesondere mit einer gleichbleibenden, definierten
Fadenspannung aufgespult sind.

[0012] Inbevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
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des weiteren vorgesehen, dal der Anpref3druck der Fa-
denbremseinrichtung wahrend eines Hochlaufens der
Spule nach einem Spleilvorgang, in dem Oberfaden
und Unterfaden gesucht und automatisch verbunden
wurden, Uberwacht wird. Hierdurch kann bereits unmit-
telbar nach Anlaufen der Arbeitsstelle eine unkorrekte
Fuhrung des Fadens, insbesondere im Bereich des Fa-
denspanners, erkannt werden. Das heift, wenn der Fa-
den nicht richtig im Fadenspanner zwischen dessen
Bremstellern gefiihrt ist, wird dies vom Arbeitsstellen-
rechner aufgrund des Erreichens oder Uberschreitens
eines vorgegebenen AnprefRdruckgrenzwertes sofort
erkannt und automatisch ein kontrollierter Fadenschnitt
durchgefiihrt.

Anschlieltend wird eine vorgebbare Lange des Fadens
wieder von der Auflaufspule abgespult und abgeschnit-
ten. Der Spulprozel wird schlieBlich nach dem neuerli-
chen Verbinden des Unterfadens mit dem Oberfaden
fortgefiihrt. Durch diese MaRhahme wird vorteilhafter-
weise erreicht, dall eine durch eine nicht ordnungsge-
maRe Fihrung des Fadens fehlerhaft auf die Auf-
laufspule aufgewickelte Fadenmenge sofort wieder von
der Auflaufspule entfernt werden kann. Es wird somit
eine gleichbleibende Qualitat der gesamten Auflaufspu-
le sichergestellt. Bevorzugt kann vorgesehen sein, da®
nach mehrmaligem wiederholten Ansprechen der An-
pref3druckiberwachung in der Anlaufphase die Arbeits-
stelle Stillgesetzt und ein entsprechendes Stérsignal
generiert wird.

[0013] Ferneristinbevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung vorgesehen, daR die Uberwachung des An-
prel3druckes der Fadenbremseinrichtung auch wéah-
rend des reguldren Spulprozesses durchgefiihrt wird.
Somit kann auch hier, wenn der Faden mit einer Spul-
geschwindigkeit von bis zu 2.000 m/min lauft, durch
Uberwachen des AnpreRdruckes der Fadenbremsein-
richtung eine ordnungsgemafe Fiihrung des Faden und
damit eine definierte Fadenzugkraft sichergestellt wer-
den. Auch hier erfolgt, wenn der Anpref3druck flr eine
vorgebbare Zeitspanne einen vorgegebenen Grenzwert
erreicht oder Uberschritten hat, ein kontrollierter Faden-
schnitt. AnschlieRend wird ein Stdrsignal generiert, das
eine notwendige Uberpriifung und/oder Reparatur der
betreffenden Arbeitsstelle anzeigt.

[0014] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den lbrigen, in den Unteran-
spriichen genannten Merkmalen.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Arbeitsstelle (Spul-
stelle) einer Kreuzspulen herstellenden Tex-
tilmaschine,

Figur 2  eine schematische Darstellung des Arbeits-

stellenrechners einer Spulstelle, der mit ei-
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nem Fadenzugkraftsensor, einem Faden-
spanner sowie einer Fadenschneideinrich-
tung in Verbindung steht.

[0017] Figur 1 zeigt in Seitenansicht eine mit 10 be-
zeichnete Spulstelle einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine 1. Derartige, als Kreuzspulautomaten
bekannte Textiimaschinen verfiigen Uber eine Vielzahl
nebeneinander angeordneter Spulstellen (Arbeitsstel-
len) 10, auf denen Ablaufspulen 12 (nachfolgend auch
Spinnkopse genannt) zu groRvolumigen Auflaufspulen
14 (nachfolgend auch Kreuzspulen genannt) umgespult
werden. Die Spinnkopse 12 gelangen hierbei tber eine
Transporteinrichtung 16 zu den einzelnen Spulstellen
10. Die Transporteinrichtung 16 umfal3t, wie an sich be-
kannt, eine Vielzahl, im einzelnen nicht ndher bezeich-
neter Transportstrecken, auf denen, auf Transporttel-
lern 20 aufgesteckt, Spinnkopse 12 oder Leerhiilsen 18
beférdert werden.

[0018] Von einem sich in Spulposition | befindenden
Spinnkops 12 wird ein Faden 22 abgezogen. Der vom
Spinnkops 12 abgezogene Faden 22 passiert auf sei-
nem Weg zur Kreuzspule 14 in Fadenlaufrichtung 24 zu-
nachst einen Unterfadensensor 28, der Uber eine Si-
gnalleitung 30 mit einem Arbeitsstellenrechner 32 ver-
bunden ist.

[0019] Mittels dieses Unterfadensensors 28 wird zum
Beispiel nach einem Fadenbruch oder einem kontrollier-
ten Fadenschnitt, vor Einleitung der Oberfadensuche,
festgestellt, ob Gberhaupt ein Unterfaden 34 vorhanden
ist.

[0020] Oberhalb des Unterfadensensors 28 istein Fa-
denspanner 36 angeordnet. Der Fadenspanner 36 um-
faldt, wie in Figur 2 angedeutet ist, zwei Bremsteller 114,
116, die auf den laufenden Faden 22 einen AnprefRdruck
APD austiben. Der Fadenspanner 36 wird zu diesem
Zweck vom Arbeitsstellenrechner 32 iber eine Steuer-
leitung 38 definiert angesteuert.

[0021] AuBerhalb des reguladren Fadenlaufweges ist
eine Fadenendenverbindungseinrichtung 40, die bei-
spielsweise als pneumatischer SpleilRer ausgebildet ist,
angeordnet. Die Spleileinrichtung 40 ist lber eine Si-
gnalleitung 42 ebenfalls mit dem Arbeitsstellenrechner
32 verbunden. Im weiteren Verlauf des Fadenlaufweges
ist zur Feststellung von Garnfehlern ein Fadenreiniger
44 angeordnet. Mittels des Fadenreinigers 44 wird stan-
dig die Qualitat des laufenden Fadens tUberwacht. Die
Signale des Fadenreinigers 44 werden zur Auswertung
Uber eine Signalleitung 48 dem Arbeitsstellenrechner
32 zugefiihrt. Beim Auftreten eines Garnfehlers wird von
dem Arbeitsstellenrechner 32 lber eine Steuerleitung
50 eine Schneideinrichtung 52 betétigt und der Faden
22 getrennt.

[0022] InFadenlaufrichtung 24 sind nach dem Faden-
reiniger 44 noch ein Fadenzugkraftsensor 54 sowie eine
Paraffiniereinrichtung 46 angeordnet. Der Fadenzug-
kraftsensor 54 ist dabei Uiber eine Signalleitung 56 eben-
falls mit dem Arbeitsstellenrechner 32 verbunden.
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[0023] Wahrend des Spulbetriebes wird mittels des
Fadenzugkraftsensors 54 standig die Fadenzugkraft
des laufenden Fadens 22 Gberwacht und entsprechend
dem vom Fadenzugkraftsensor 54 gelieferten Faden-
zugkraftsignal Fsp;g; Uber den Arbeitsstellenrechner 32
der Fadenspanner 36 angesteuert. Das heil}t, die Brem-
steller 114, 116 des Fadenspanners 36 beaufschlagen
den Faden 22 mit einem Anprel3druck APD, der si-
cherstellt, daR sich am laufenden Faden 22 eine im we-
sentlichen konstante Fadenzugkraft Fsp,; einstellt, die
eine gleichmaRige Packungsdichte der zufertigenden
Kreuzspule 14 gewahrleistet.

[0024] Auf die Paraffiniereinrichtung 46 folgt in Fa-
denlaifrichtung 24 schliellich ein Fadenfiihrer 58, tiber
den der Faden 22 auf eine Spultrommel 60, eine soge-
nannte Nuttrommel, auflauft, die fir eine kreuzweise
Verlegung des Fadens 22 nach der Wicklungsart "wilde
Wicklung" sorgt. Die Kreuzspule 14 ist Uber eine nicht
naher dargestellte Hilse in einem schwenkbar gelager-
ten Spulenrahmen 64 drehbar gelagert und liegt dabei
mit ihrem Auflenumfang an der einzelmotorisch ange-
triebenen Spultrommel 60 an, die die Kreuzspule 14
Uber Reibschlufy mitnimmt.

[0025] Die Spulstelle 10 besitzt ferner eine Saugdiise
66 sowie ein Greiferrohr 68. Das Greiferrohr 68 dient
dabei zum Ergreifen des vom Spinnkops 12 stammen-
den Unterfadens 34, der bei einem kontrollierten Faden-
reinigungsschnitt oder bei einem Fadenbruch oberhalb
des Fadenspanners in der Regel im Fadenspanner 36
gehalten ist. Das um eine Drehachse 72 verschwenk-
bare Greiferrohr 68 ist an eine zentrale Unterdruckver-
sorgung 76 der Spulmaschine 1 angeschlossen, die mit
einer Unterdruckquelle 78 in Verbindung steht. Die Grei-
ferrohrmindung bewegt sich dabei entlang der gestri-
chelt eingezeichneten Bewegungsbahn 74. Das Ver-
schwenken des Greiferrohrs 68 erfolgt, durch den Ar-
beitsstellenrechner 32 gesteuert, tUber eine an sich be-
kannte und daher nicht naher dargestellte Antriebsein-
richtung.

[0026] Die Saugdise 66 dient zum Aufnehmen eines
auf die Kreuzspule 14 aufgelaufenen Oberfadens 80.
Hierzu ist die Saugdulse 66 um eine Drehachse 82 der-
art verschwenkbar, da ihre Mindung 84 eine Bewe-
gungsbahn 86 durchlauft. Die Saugdiise 66 ist ebenfalls
mit der Unterdruckversorgung 76 verbunden. Die
Schwenkbewegung der Saugdiise 66 wird Gber den Ar-
beitsstellenrechner 32 durch Ansteuern einer an sich
bekannten, nicht dargestellten Antriebseinrichtung, vor-
zugsweise eines Kurvenscheibenpaketes, ausgel6st.
[0027] Die Spulstelle 10 umfallt weitere mechani-
sche, elektrische und pneumatische Komponenten, die
im Rahmen der vorliegenden Beschreibung nicht naher
erlautert werden sollen.

[0028] In Figur 2 ist schematisch der Arbeitsstellen-
rechner 32 sowie dessen Verschaltung mit dem Faden-
spanner 36, dem Fadenzugkraftsensor 54 und der Fa-
denschneideinrichtung 52 dargestellt.

[0029] DerinFig.2 lediglich stark schematisch darge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stellte Fadenspanner 36 ist an sich bekannt und bei-
spielsweise in der DE 195 26 901 A1 ausflhrlich be-
schrieben.

[0030] Als Fadenzugkraftsensor 54 kommt vorzugs-
weise eine Einrichtung zur Verwendung, wie sie bei-
spielsweise durch die DE 41 29 803 A1 ebenfalls be-
kannt ist.

[0031] Eine elektrisch ansteuerbare Fadenschneid-
einrichtung, wie sie unter der Bezugszahl 52 angedeutet
ist, ist im Textilmaschinenbau seit langem Stand der
Technik. Solche Einrichtungen weisen in der Regel eine
durch einen Elektromagnet gezielt ausfahrbare Schnei-
de auf, die bei Bestromung des Elektromagneten gegen
einen Anschlag gedriickt wird und dabei den vor der
Schneide vorbeilaufenden Faden zuverldssig durch-
trennt.

[0032] Der Arbeitsstellenrechner 32, der im Ausfiih-
rungsbeispiel iber einen Fadenspannungs-Sollwertge-
ber 90, einen Anpref3druck-Grenzwertgeber 100, einen
Regler 99, einen Komparator 92 sowie Uber einen mit
einem Zeitglied 96 ausgestatteten Komparator 102 ver-
fugt, ist Uber eine Signalleitung 56 mit dem Fadenzug-
kraftsensor 54, Gber'eine Stelleitungen 50 mit der Fa-
denschneideinrichtung 52 und Uber eine Stelleitung 38
mit dem Fadenspanner 36 verbunden.

[0033] Wie in Fig.2 angedeutet, wird der Komparator
92 dabei Uber die Uber die Signalleitung 56 mit den Fa-
denzugkraft-Istwerten Fsp,; sowie Uber die Signallei-
tung 91 mit den Fadenzugkraft-Sollwerten Fspg, ver-
sorgt. Das generierte Komparatorsignal gelangt Gber
die Signalleitung 95 zum Regler 99, der lGber die Stel-
leitung 38 dafir sorgt, da® am Fadenspanner 36 ein An-
preidruck APD;; ansteht, der eine konstante Faden-
zugkraft Fsp;s; gewahrleistet.

Das Reglersignal wird Gber die Leitung 97 des weiteren
auf den Komparator 102 gegeben, der vorzugsweise mit
einem Zeitschaltglied 96 ausgestattet ist. Der Kompa-
rator 102 ist Gber eine Leitung 101 auRerdem mit einem
Anpref3druck-Grenzwertgeber 100 verbunden, sowie
ausgangsseitig Uber die Stelleitung 50 an die Faden-
schneideinrichtung 52 angeschlossen.

Funktion des erfindungsgemafien Verfahrens:

[0034] Wahrend des Umspulprozesses lauft der von
der Ablaufspule 12 abgewickelte Fadens 22 auf seinem
Weg zur Auflaufspule 14 in der Regel zwischen den
Bremstellern 114, 116 des Fadenspanner 36. Durch de-
finiertes Einstellen des Anprel3druckes APD der Brem-
steller 114, 116 wird dabei daflir gesorgt, daf der Faden
22 mit zumindest anndhernd konstantes Fadenzugkraft
auf die Kreuzspule 14 aufgespult wird. Die Fadenzug-
kraft wird wahrend des gesamten Spulprozesses durch
den Fadenzugkraftsensor 54 (iberwacht.

[0035] In Ausnahmefallen kann es vorkommen, dal}
der Faden 22 nicht zwischen den Bremstellern 114, 116
geflhrtist, sondern vor, hinter oder neben diesen Brem-
stellern 1auft. Da eine solche Fehlfiihrung des Fadens
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22 vom Bedienpersonal oft nicht bemerkt wird, besteht
in diesen Féllen die Gefahr, dall der Faden 22, obwohl
die Bremsteller mit maximalem AnpreRRdruck angestellt
sind, mit einer zu niedrigen Fadenzugkraft aufgespult
wird, was zu einer fehlerhaften, weil zu weich gespulten
Auflaufspule 14 fuhrt.

[0036] Zu einer solchen Fehlfihrung des Fadens 22
kann es wahrend des regularen Spulbetriebes, bei-
spielsweise durch Herausspringen des Fadens infolge
einer Fadenschlinge kommen. Eine Fehlfiihrung des
Fadens kann allerdings auch durch nicht ordnungsge-
maRes Wiedereinflihren des Fadens im Zuge eines Fa-
denverbindungsvorganges nach einem Fadenschnitt
oder einem Fadenbruch entstehen.

[0037] Erfindungsgemal wird die Fadenzugkraft des
laufenden Fadens 22 standig Gber den Fadenzugkraft-
sensor 54 abgetastet und der ermittelte Fadenzugkraft-
Istwert Fsp;s; im Komparator 92 mit einem Fadenzug-
kraft-Sollwert Fspg, verglichen, der von einem Faden-
zugkraft-Sollwertgeber 90 vorgegeben wird. Ausgangs-
seitig ist der Komparator 92 mit einem Regler 99 ver-
bunden, der dafiir sorgt das am Fadenspanner 36 stets
der erforderlich Anpref3druck APD anliegt.

Das entsprechende Reglersignal, das jeweils einem be-
stimmten Anprefidruck APD,; der Bremsteller 114, 116
des Fadenspanners 36 entspricht, wird aulerdem auf
einen weiteren Komparator 102 gelegt, der mit einem
Zeitschaltglied 96 ausgestattet ist.

Der Komparator 102 ist eingangsseitig noch mit einem
AnpreRdruck-Grenzwertgeber 100 verbunden, der den
maximal zulassigen Anpref3druck APD,,, festlegt.
Wenn der Komparator 102 bei seinem Vergleich fest-
stellt, dal der AnpreRdruck APD,; eine vorgegebene
Zeitspanne t,-t; den vorgegebenen maximalen
AnpreRdruck APD,,,. erreicht oder Uberschreitet, wird
Uber die Stelleitung 50 die Fadenschneideinrichtung 52
aktiviert und der laufende Faden 22 getrennt.

[0038] Der Arbeitsstellenrechner 32 I6st daraufhin
noch folgende Aktionen aus:

[0039] Uber eine nicht dargestellte Antriebseinrich-
tung wird sofort der Spulenrahmen 64 von der Spultrom-
mel 60 abgehoben und dadurch verhindert, dal das auf
die Umfangsflache der Kreuzspule 14 auflaufende Fa-
denende (Oberfaden 80) durch die Spultrommel 60 so
eingewalzt wird, dal es spater durch die Saugdise 66
nicht mehr aufnehmbar ist. Die Kreuzspule 14 wird au-
Rerdem durch eine (nicht dargestellt) Spulenbremse in
den Stillstand abgebremst. AulRerdem wird durch den
Unterfadensensor 28 detektiert, ob ein Unterfaden 34
vorliegt. Bei einem positiven Signal des Unterfadensen-
sors 28 wird ein Fadenendenverbindungsvorgang ge-
startet.

Dies bedeutet, zunachst wird das Greiferrohr 68 derart
angesteuert, daf’ seine Miindung in den Fadenlaufweg
des Fadens 22 gelangt und den am Fadenspanner 36
festgelegten Unterfaden 34 greift. Anschlielend wird
das Greiferrohr 68 entlang der Bewegungsbahn 74 ver-
schwenkt, so dal der gegriffene Unterfaden 34 in die
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Spleileinrichtung 40 eingelegt wird.

Nachfolgend oder gleichzeitig wird die Oberfadenauf-
nahme gestartet. Zu diesem Zweck wird die Mindung
84 der Saugdise 66 an den Umfang der Kreuzspule 14
angeschwenkt und die Spultrommel 60 entgegen der
Aufwickelrichtung angetrieben, so dal die Kreuzspule
14 rickwarts dreht. Durch den an der Miindung 84 der
Saugdiise 66 anliegenden Unterdruck wird der Oberfa-
den 80 von der Oberflache der Kreuzspule 14 aufge-
nommen und gegebenenfalls mittels einer innerhalb der
Saugdlse 66 angeordneten (nicht dargestellten) Fa-
denschneid- und Sensoreinrichtung ausgereinigt, das
heil}t, das fehlerhaft, weil zu weich, auf die Kreuzspule
14 aufgewickelte Fadenstlick wird herausgeschnitten
und abgesaugt.

[0040] AnschlieRend wird die Saugdiise 66 entlang
der Bewegungsbahn 86 nach unten verschwenkt, so
daR der Oberfaden 80 ebenfalls in die SpleiReinrichtung
40 eingelegt wird. Der Oberfaden 80 wird dabei durch
die Saugdise 66 sowohl in Anlage an den Fadenzug-
kraftsensor 54 gebracht als auch in den Fadenreiniger
44 eingefadelt.

[0041] Uber die Stelleitung 42 wird anschlieRend die
Spleileinrichtung 40 veranlafdt, den Unterfaden 34 mit
dem Oberfaden 80 zu verbinden. AnschlieRend wird,
vom Arbeitsstellenrechner 32 initiiert, der Spulenrah-
men 64 wieder abgesenkt, so dal die Kreuzspule 14
wieder mit der Spultrommel 60 in Kontakt kommt und
der Spulprozel wieder aufgenommen wird.

Die dabei am Faden 22 entstehende Fadenzugkraft
(Fadenspannung) wird sofort (iber den Fadenzugkraft-
sensor 54 erfal’t und Uber die Signalleitung 56 als Fa-
denzugkraftsignal Fsp ;; dem Arbeitsstellenrechner 32
zugeleitet, der auch die vorstehend beschriebene Kon-
trolle des AnpreRRdruckes APD des Fadenspanners 36
durchflhrt.

[0042] Wenn der Arbeitsstellenrechner 32 dabei fest-
stellt, dal3 wiederum fir eine vorbestimmte Zeitspanne
ein vorgegebener Grenzwert des Anpref3druckes er-
reicht oder Uberschritten wird, wird abermals ein kon-
trollierter Fadenschnitt durchgefiihrt und anschlieBend
ein neuer Fadenverbindungsvorgang gestartet.

[0043] Wenn auch nach dem dritten Fadenverbin-
dungsvorgang ein zu hoher AnprelRdruck des Faden-
spanners 36 registriert wird, wird die betreffende Spul-
stelle in Blockierung gesetzt. Ein Rotlicht an der Spul-
stelle zeigt dabei an, dal ein manueller Eingriff durch
das Bedienungspersonals notwendig ist.

[0044] Ein Uberwachung des AnpreRdruckes des Fa-
denspanners 36 erfolgt nicht nur wéhrend des Hochlau-
fens der Arbeitsstelle 10 nach einem Fadenverbin-
dungsvorgang, das heilt bei einer relativ geringen Spul-
geschwindigkeit des Fadens 22 von beispielsweise 100
m/min, sondern auch wahrend des regularen Spulpro-
zesses, bei dem beispielsweise Spulgeschwindigkeiten
von zirka 2000 m/min des Fadens 22 erreicht werden.
[0045] Wird wahrend des regularen Spulbetriebes
festgestellt, dall der AnpreRdruck APD;, fiir eine vorbe-
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stimmte Zeitspanne einen vorgegebenen Grenzwert er-
reicht oder Uberschritten hat, sorgt auch hier der Ar-
beitsstellenrechner 32, dafiir, dall es zu einem kontrol-
lierten Fadenschnitt und zu einem Stillsetzen der betref-
fenden Spulstelle 10 kommt.

[0046] Insgesamt wird durch die Uberwachung des
Anprel3druckes APD,.; des Fadenspanners 36 erreicht,
daf fehlerhaft (zu weich) aufgewickelter Faden 22 so-
fort erkannt wird und eine Fehlerbeseitigung unmittelbar
eingeleitet werden kann. Das erfindungsgemafie Ver-
fahren fiihrt somit insgesamt zu einer Sicherung der
Qualitét der von den Spulmaschinen 1 hergestellten
Kreuzspulen 14.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Arbeitsstelle (10) ei-
ner Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine (1),
mit einem an einen Arbeitsstellenrechner (32) an-
geschlossenen Fadenzugkraftsensor (54) zum
Uberwachen der Fadenzugkraft eines von einer Ab-
laufspule (12) zu einer Auflaufspule (14) laufenden
Fadens (22) sowie einem Fadenspanner (36) zum
Regulieren der Fadenzugkraft, wobei der Arbeits-
stellenrechner (32) entsprechend der vom Faden-
zugkraftsensor (54) ermittelten Fadenzugkraft den
Anprefddruck (APD) einer auf den Faden (22) wir-
kenden Fadenbremseinrichtung (114, 116) des Fa-
denspanners (36) vorgibt,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Arbeitsstellenrechner (32) den
AnprelRdruck (APD,y) mit einem vorbestimmten
Grenzwert fur den Anpreldruck (APD,,,) ver-
gleicht. und wenn der Grenzwert flir eine vorgege-
bene Zeitspanne (t,-t4) erreicht oder Uberschritten
wird, den Spulprozel unterbricht.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Uberwachung des AnpreRdruk-
kes (APD,;) wahrend des Hochlaufens der Arbeits-
stelle (10) nach einem durchgefiihrten SpleilRvor-
gang erfolgt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da, wenn der
Grenzwert des Anprefdruckes (APD,,,,) fir die
vorgegebene Zeitspanne (t,-t;) erreicht oder tber-
schritten wird, ein kontrollierter Fadenschnitt durch-
gefiihrt wird, eine vorgebbare Lange des Fadens
(22) von der Auflaufspule (14) zuriickgespult und
abgeschnitten wird, und nach erfolgtem neuen
SpleiRvorgang der Spulprozel fortgesetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verfahrensschritte wenigstens
einmal wiederholt werden und bei neuerlichem Er-
reichen des Grenzwertes des Anpre3druckes
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(APD,,,4x) flr die vorgegebene Zeitspanne (t, -t,)
die Arbeitsstelle (10) in Blockierung gesetzt, das
heil}t, abgeschaltet wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Uberwachung
des Anprefidruckes (APD,y) wéhrend des regulé-
ren Spulprozesses der Arbeitsstelle (10) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Erreichen oder Uberschreiten
des Grenzwertes des Anprefdruckes (APD,,,,) fur
die vorgegebene Zeitspanne (t,-t1) die Arbeitsstelle
(10) in Blockierung gesetzt, das heiflt, abgeschaltet
wird.

7. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die vorgebba-
re Zeitspanne (t,-t1) zwischen 1s und 3s, insbeson-
dere 2s betragt.

Claims

1. A process for operating a working station (10) of a
textile machine (1) manufacturing cross-wound
bobbins, having a thread tension sensor (54) con-
nected to a working station computer (32) for mon-
itoring the thread tension of a thread (22) running
from a feeding bobbin (12) to a winding bobbin (14)
and also a thread tensioner (36) for regulating the
thread tension, whereby the working station com-
puter (32) sets the contact pressure (APD) of a
thread braking device (114, 116) of the thread ten-
sioner (36) which acts on the thread (22) corre-
sponding to the thread tension determined by the
thread tension sensor (54),
characterised in that the working station computer
(32) compares the contact pressure (APD_, 4)) With
a predetermined limiting value for the contact pres-
sure (APD,,,5,) and, if the limiting value for a preset
time interval (t,-t4) is achieved or exceeded, inter-
rupts the winding process.

2. A process according to Claim 1,
characterised in that the monitoring of the contact
pressure (APD,,4) takes place during the running
up of the working station (10) after a splicing oper-
ation has taken place.

3. A process according to one of the preceding
Claims,
characterised in that if the limiting value of the
contact pressure (APD,,,) for the set time interval
(t-t4) is reached or exceeded, a controlled thread
cut is performed, a presettable length of the thread
(22) is wound back from the winding bobbin (14)
and is cut off and after a new splicing operation has
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taken place the winding process is continued.

A process according to Claim 3,

characterised in that the process steps are repeat-
ed at least once and when the limiting value of the
contact pressure (APD,,,) for the set time interval
(t-t1) is reached anew the working station (10) is
blocked, i.e. is switched off.

A process according to one of the preceding
Claims,

characterised in that the monitoring of the contact
pressure (APD,,4) takes place during the regular
winding process of the working station (10).

A process according to Claim 5,

characterised in that when the limiting value of the
contact pressure (APD,,,,) for the preset time inter-
val (t, - t4) is reached or exceeded, the working sta-
tion (10) is blocked, i.e. is switched off.

A process according to one of the preceding
Claims,

characterised in that the presettable time interval
(t,-t4) is between 1 second and 3 seconds, in par-
ticular 2 seconds.

Revendications

1.

Procédé de fonctionnement d'un poste de travail
(10) d'une machine textile pour la fabrication de
bobines a spires croisées (1), avec un capteur de
tension de fil (54) branché a un ordinateur de poste
de travail (32) pour la surveillance de la tension de
fil d'un fil (22) circulant d'une bobine de déroulement
(12) a une bobine d'enroulement (14), de méme
qu'avec un tendeur de fil (36) pour régulariser la
tension de fil, dans lequel 'ordinateur de poste de
travail (32) détermine la force d'application (APD)
d'un dispositif de freinage de fil (114, 116) du
tendeur de fil (36) agissant sur le fil (22) en fonction
de la tension de fil déterminée par le capteur de
tension de fil (54),

caractérisé en ce que

I'ordinateur de poste de travail (32) compare
la pression d'application (APD,;) a une valeur limite
prédéterminée de la pression d'application
(APDax) €t, quand la valeur limite est atteinte ou
dépassée pendant un intervalle de temps prédéfini
(t>-t4), interrompt le processus de bobinage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la surveillance de la pression d'application
(APD;q) s'effectue pendant l'accélération du poste
de travail (10) aprés l'exécution d'un processus
d'épissure.
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3.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, quand la va-
leur limite de la pression d'application (APD,,,,) est
atteinte ou dépassée pendant l'intervalle de temps
prédéfini (t,-t1), un sectionnement contrélé du fil est
effectué, une longueur prédéfinissable du fil (22) est
rembobinée depuis la bobine d'enroulement (14) et
est coupée et, aprées I'exécution d'un nouveau pro-
cessus d'épissure, le processus de bobinage est
poursuivi.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les étapes du procédé sont répétées au
moins une fois et en ce que, lors d'une nouvelle
atteinte de la valeur limite de la pression d'applica-
tion (APD,,,,) pendant l'intervalle de temps prédé-
fini (t,-t4), le poste de travail (10) est mis en état de
blocage, c'est-a-dire est arrété.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surveillance
de la pression d'application (APD,q;) a lieu pendant
le processus régulier de bobinage du poste de tra-
vail (10).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, lors de l'atteinte ou du dépassement de la
valeur limite de la pression d'application (APD,,,)
pendant l'intervalle de temps prédéfini (t,-t;), le
poste de travail (10) est mis en état de blocage,
c'est-a-dire est arrété.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'intervalle de
temps prédéfini (t,-t4) est compris entre 1 s et 3 s,
en particulier est égal a 2 s.
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