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(57)  Eine OE-Spinnmaschine, enthalt eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Spulen (7) mit einem Spulen-
antrieb (2, 3) und mit einer einen Fadenfihrer (5) auf-
weisenden Fadenverlegung. Der Spulenantrieb (2, 3) ist
durch einen motorischen Einzelantrieb gebildet, und die
Aufwickel-Fadenspannung (FP) ist zur Herstellung ei-
ner Spule (7) mit einstellbarem Dichteprofil regelbar.

Vorrichtung zur Herstellung von Spulen auf einer OE-Spinnmaschine

Der motorische Einzelantrieb ermdglicht eine direk-
te Regelung der Spulgeschwindigkeit und damit der Fa-
denspannung, ohne dass ein zuséatzlicher Prozess er-
forderlich ist. Es kdnnen Spulen der auf OE-Spinnma-
schinen Ublichen Grdsse hergestellt werden und es be-
stehen auch keine Beschrankungen hinsichtlich der
Spulgeschwindigkeit.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Offe-
nend-Spinnmaschinen (nachfolgend als OE-Spinnma-
schinen bezeichnet). Diese weisen eine Vielzahl von Ar-
beitsstellen auf, welche im unteren Geschwindigkeits-
bereich Fadengeschwindigkeiten bis rund 250 m/min
(OE-Rotorspinnmaschinen) und im oberen Geschwin-
digkeitsbereich Fadengeschwindigkeiten bis rund 500
m/min (OE-Luftspinn- und OE-Friktionsspinnmaschi-
nen) aufweisen. Die OE-Spinnmaschinen sind als so-
genannte Langsteilmaschinen mit einem zentralen An-
trieb und Antriebsstangen fur die Arbeitsstellen ausge-
bildet. Jede Arbeitsstelle ist jeweils mit einer Spinnein-
heit und einer Spuleinrichtung ausgeristet. In den
Spinneinheiten wird das in Spinnkannen vorgelegte Fa-
serband zu Garn gesponnen, welches auf den Spulein-
richtungen zu Kreuzspulen aufgewickelt wird.

Wenn auf der Spuleinrichtung sogenannte Farbespulen
hergestellt werden, das sind Spulen, die zur Farbung
des aufgespulten Garns als ganzes in einem Farbeap-
parat durchgefarbt werden, dann ergibt sich das Pro-
blem, dass ein homogener Farbefluss nur bei homoge-
nem Spulenaufbau, insbesondere homogener Spulen-
dichte, erreicht werden kann. Bei konstanter Aufspulfa-
denspannung und gleichzeitig konstantem Auflage-
druck der Spule nimmt die Spulendichte, Uber die Spu-
lenreise gesehen, in der Richtung zur Spulenhiilse stark
zu, was zu einer inhomogenen Dichteverteilung der
Spule fihrt. Damit eine homogene Dichteverteilung der
Spule erreicht werden kann, missten der Auflagedruck
und die Fadenspannung mit zunehmendem Spulen-
durchmesser gesteuert reduziert werden kénnen, was
aber heute nicht mdéglich ist.

Die inhomogene Dichteverteilung hat bei den derzeit
eingesetzten OE-Maschinen zur Folge, dass nur relativ
kleine Farbespulen hergestellt werden kénnen, was ei-
nen haufigen Spulenwechsel bedingt, wodurch der
Nutzeffekt markant sinkt. Dieser haufige Spulenwech-
sel kann durch zuséatzliches Umspulen der Garnspulen
auf einer Spulmaschine vermieden werden. Bei diesem
separaten Umspulprozess besteht die Mdglichkeit,
durch die bei Spulmaschinen (siehe beispielsweise EP-
A-0 949 843, EP-A-0 950 627) bestehenden Mdglich-
keiten der flexiblen Fadenverlegung durch flexible Wick-
lungsarten eine ideale Farbespule herzustellen. Aller-
dings ist fiir das Umspulen ein zusatzlicher Prozess not-
wendig, was die Produktkosten erhéht.

In der EP-A-0 875 479 ist ein Verfahren zur Verbesse-
rung des Spulprozesses beschrieben, bei dem wahrend
des Spulens die Fadenspannung gemessen und daraus
eine Regelgrésse fir den Spulprozess abgeleitet wird.
Dieses Verfahren und die Spulstation zur Durchfiihrung
des Verfahrens haben den Vorteil, dass eine objektive
Beurteilung der Qualitat der hergestellten Spule mdéglich
ist, und dass stérende Einflliisse des Spulprozesses eli-
miniert werden. Obwohl in dieser Publikation nur er-
wahnt ist, Spannungsspitzen durch eine gesteuerte Fa-
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denbremse auszugleichen oder die Prozessgeschwin-
digkeit so anzupassen, das keine Fadenbriiche mehr
auftreten, kénnte man die gemessene Fadenspannung
auch dazu verwenden, eine Spule von hoher Homoge-
nitdt herzustellen. Damit ware aber das Problem der
Produktkostenerh6hung durch den zusatzlichen Pro-
zess nicht geldst, und ausserdem kann das Verfahren
nur bei konstanter Fadengeschwindigkeit eingesetzt
werden.

Durch die Erfindung soll nun eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Spulen auf einer OE-Spinnmaschine mit ei-
nem Spulenantrieb und mit einer einen Fadenflhrer auf-
weisenden Fadenverlegung angegeben werden, mit
welcher Spulen mit einstellbarem Dichteprofil herge-
stellt werden kdnnen, ohne dass der Nutzeffekt gesenkt
wird.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
geldst, dass der Spulenantrieb durch einen motorischen
Einzelantrieb gebildet, und dass die Aufwickel-Faden-
spannung regelbar ist.

Eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemassen Vorrichtung ist gekennzeichnet durch eine
Steuerung, in welche ein Vorgabeprofil der Spulendich-
te eingebbar ist. Vorzugsweise weist die Spulendichte
einen konstanten Wert auf.

Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Vorgabeprofil der Spulendichte in Form
des Verlaufs verschiedener Parameter tber die Spulen-
reise eingebbar ist, und dass die Regelung der Aufwik-
kel-Fadenspannung anhand eines Vergleichs der Ist-
werte der eingegebenen Parameter mitihren Sollwerten
erfolgt. Vorzugsweise sind die genannten Parameter
durch den Spulendurchmesser und/oder die Aufwickel-
Geschwindigkeit und/oder den Hub des Fadenfiihrers
und/oder die Fadenfiihrergeschwindigkeit gebildet.
Eine dritte bevorzugte Ausflihrungsform der erfindungs-
gemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet,
dass ein Sensor fur die Messung der Aufwickel-Faden-
spannung vorgesehen ist. Vorzugsweise ist das Signal
des Sensors der Steuerung zugefihrt, welche ein dem
Vorgabeprofil der Spulendichte zugeordnetes Profil der
Aufwickel-Fadenspannung enthalt.

Eine vierte bevorzugte Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Regelung der Aufwickel-Fadenspannung
durch Regelung der Spulgeschwindigkeit und/oder des
Hubs des Fadenfiihrers erfolgt.

Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung kann also
durch Veranderung der Aufwickel-Fadenspannung eine
Spule mit einstellbarem Dichteprofil fiir eine vorteilhafte
Weiterverarbeitung, beispielsweise in der Farberei, her-
gestellt werden. Der motorische Einzelantrieb ermdg-
licht eine direkte Regelung der Spulgeschwindigkeit und
damit der Fadenspannung, ohne dass ein zusatzlicher
Prozess erforderlich ist. Dadurch ist die Spulengrésse
nur durch die Geometrie der Spuleinheit begrenzt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausflh-
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rungsbeispiels und der Zeichnungen naher erlautert; es
zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Spul-
stelle einer OE-Spinnmaschine; und

Fig. 2 ein Diagramm zur Funktionserlguterung.

[0002] Die in Fig. 1 dargestellte Spulstelle ist als au-

tonomes Spulkopfmodul mit Einzelantrieben fiir die her-
zustellende Spule und die Fadenverlegung ausgebildet.
Das Spulkopfmodul besteht darstellungsgemass aus ei-
nem abgewinkelten Trager 1, auf dem im wesentlichen
ein Antrieb 2 fiir eine Reibwalze 3, ein Antrieb 4 flir eine
Fadenverlegung, hier durch einen Fadenverlegehebel
5 dargestellt, und eine Spulkopfsteuerung 6 angeordnet
sind. Die Spulkopfsteuerung 6 ist an eine nicht darge-
stellte Stromversorgung angeschlossen. Dieses Spul-
kopfmodul bildet eine kompakte Baueinheit, die auf der
vorgesehenen Textilmaschine, beispielsweise einer
OE-Spinnmaschine, einfach montiert werden kann. Der
Trager 1 kann so ausgebildet sein, dass er neben seiner
Funktion als Trager der einzelnen Teile des Spulkopf-
moduls zusatzliche Aufgaben, wie beispielsweise die
Funktion eines Kiihlkdrpers der Steuerung, ibernimmt.
Die Reibwalze 3 ist fur den kraftschliissigen Antrieb ei-
ner Spule 7 vorgesehen, welche zu diesem Zweck am
Mantel der Reibwalze 3 aufliegt. Der Reibwalzenantrieb
2 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass sein Motor in
den Hohlkorper der Reibwalze 3 integriert und die Reib-
walze auf der Motorwelle fixiert ist, was zu einer sehr
kompakten Lange des Systems Reibwalzenantrieb +
Reibwalze fihrt. Ausserdem ist fir die Reibwalze 3 we-
gen deren Fixierung auf der Motorwelle keine eigene
Lagerung erforderlich, was zu einer Kosteneinsparung
fuhrt. Ein weiterer Vorteil dieser Bauweise liegt darin,
dass die Reibwalze 3 wegen der freien Zuganglichkeit
des Spulkopfmoduls von der einen, darstellungsge-
mass der rechten, Seite einfach zu montieren ist. Der
Motor des Reibwalzenantriebs 2 ist vorzugsweise ein
Schrittmotor.

Grundsatzlich kann flr den Antrieb der Spule 7 anstatt
der Reibwalze 3 eine motorisch angetriebene Spindel
verwendet werden, auf welche die Spule aufgesteckt
wird. Ein solcher Direktantrieb ist bei hohen und sehr
hohen Spulgeschwindigkeiten vorteilhaft, wogegen bei
tieferen Spulgeschwindigkeiten, wie sie beispielsweise
auf Rotorspinnmaschinen die Regel sind, die Vorteile
des Reibwalzenantriebs tGberwiegen. Diese Vorteile be-
stehen hauptsachlich in tieferen Kosten und darin, dass
bei der Reibwalze das Massentragheitsverhéltnis von
Antrieb zu Spule wesentlich kleiner ist als beim Direkt-
antrieb, so dass Motoren kleinerer Leistung eingesetzt
werden kénnen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich durch die
Verwendung eines Schrittmotors fiir den Reibwalzenan-
trieb, weil der Schrittmotor gegeniiber einem burstenlo-
sen Asynchronmotor bei tieferen Drehzahlen ein we-
sentlich hdheres Drehmoment aufweist.

[0003] Bei der Dimensionierung der Reibwalze ist
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darauf zu achten, dass deren Durchmesser mdoglichst
klein gehalten wird. Denn dann besteht zwischen Reib-
walze 3 und Spule 7 eine Untersetzung, was sich auf
das auf den Motor der Reibwalzenantriebs 2 wirkende
Tragheitsmoment reduzierend auswirkt. Dem Reibwal-
zenantrieb 2 und der Spule 7 ist je ein Drehzahlsensor
8 bzw. 9 zugeordnet. Beide Drehzahlsensoren 8 und 9
sind an die Spulkopfsteuerung 6 angeschlossen und lie-
fern dieser die aktuellen Drehzahldaten, aus denen un-
ter anderem die Fadenldnge und der Spulendurchmes-
ser berechnet werden kdnnen. Letzteres ist insbeson-
dere fir die Realisierung von vom Spulendurchmesser
abhangigen Wickelgesetzen (wilde Wicklung, Prazisi-
onswicklung, Stufenpréazisionswicklung) erforderlich.
Der Fadenverlegehebel 5 sitzt auf einer Drehachse 10
und weist an seinem von der Drehachse 10 entfernten
Ende einen Fadenflhrungsschlitz 11 auf. Der aufzuspu-
lende Faden (nicht eingezeichnet) lauft von einer Vor-
ratsspule oder von einem Herstellungs- oder Bearbei-
tungsprozess Uber eine eine Steuerkurve bildende Bo-
genplatte 12, die in der Zeichnung durch ihre Kontur an-
gedeutet ist, durch den Fadenfihrungsschlitz 11 zur
Spule 7. Die gegenseitige Lage von Fadenverlegehebel
5 und Bogenplatte 12 und die Lange des Fadenfiih-
rungsschlitzes sind so gewahlt, dass der Faden bei der
Bewegung des Fadenverlegehebels 5 den Grund des
Fadenfiihrungsschlitzes 11 nicht berthrt. Dadurch ist
gewahrleistet, dass der Fadenverlauf von der Bogen-
platte 12 bis zur Spule 7 immer die gleiche, vom Durch-
messer der Spule unabhangige, Geometrie aufweist.
Anstatt der Bogenplatte 12 kann auch eine gerade Fih-
rungsschiene verwendet werden.

Der Fadenverlegehebel 5 fihrt im Betrieb eine oszillie-
rende, hin- und hergehende, Bewegung aus und be-
wegt sich dabei nach den Gesetzmassigkeiten der Fa-
denaufwicklung innerhalb eines Schwenkwinkels von
etwa 30° bis 60°. Die den Fadenverlegehebel 5 tragen-
de Drehachse 10 ist in den Innenraum eines staubdicht
verschlossenen Gehauses (nicht dargestellt) gefihrt, in
welchem auf der Drehachse ein verzahntes Winkelseg-
ment 13 sitzt, welches lber ein Zahnpulli 14 des Verle-
geantriebs 4 angetrieben ist. Der Motor des Verlegean-
triebs 4 ist vorzugsweise durch einen Schrittmotor ge-
bildet. Bezlglich des staubdicht verschlossenen Ge-
hauses wird auf die europaische Patentanmeldung Nr.
99 107 229.9 verwiesen.

Das Winkelsegment 13 und das Zahnpulli 14 weisen
verschiedene Durchmesser auf, so dass zwischen dem
auf der Motorachse montierten Zahnpulli 14 und dem
Winkelsegment 13 ein Untersetzungsverhaltnis zwi-
schen i=2 und i=20 besteht. Dadurch wirken die Mas-
sentragheitsmomente, die zum gréssten Teil durch den
Fadenverlegehebel 5 verursacht sind, auf die Motorwel-
le nur noch mit einem Faktor 1/i2 und es kann ein ko-
stenglinstiger Antriebsmotor mit relativ geringer Lei-
stung eingesetzt werden. Gleichzeitig verbessert sich
bei Verwendung eines Schrittmotors fir den Verlegean-
trieb 4 die inkrementale Bewegung (Auflésegenauig-
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keit) des Fadenverlegehebels 5 um den Untersetzungs-
faktor i.

[0004] Mit dem Bezugszeichen 15 ist ein mechani-
scher Anschlag fur den Fadenverlegehebel 5 bezeich-
net, der als Referenzpunkt fir die Position des Faden-
verlegehebels 5 dient. Dieser Referenzpunkt definiert
die Ausgangsstellung des Fadenverlegehebels 5, rela-
tiv zu der die fur den jeweiligen Hub erforderlichen
Schritte des durch einen Schrittmotor gebildeten Motors
des Verlegeantriebs 4 definiert werden. Eine Referen-
zierung muss bei jeder neuen Inbetriebnahme des Spul-
kopfmoduls vorgenommen werden, ebenso immer
dann, wenn das Verlegeaggregat stromlos war oder der
Schrittmotor seine Position verloren hat.

Als Option kann das Spulkopfmodul mit einem den
Durchgang des Fadenverlegehebels 5 durch die Hub-
mitte detektierenden Sensor erganzt werden (siehe EP-
A-0453 622), um die Lange des Hubs von der Hubmitte
bis zu den Umkehrpunkten zu Gberwachen und eine
Korrektur allfélliger Fehler in der Hubbewegung zu er-
moglichen. Dieser Sensor kann beispielsweise durch ei-
nen auf dem Winkelsegment 13 angeordneten magne-
tischen Geber und einen diesem zugeordneten, ortsfe-
sten Abtaster gebildet sein. Bei Verwendung eines
Schrittmotors ist aber eine derartige Uberwachung nicht
erforderlich, weil hdchstens Schritte verloren gehen
kdénnen, der programmierte Hub also nicht ganz erreicht
wurde. Wenn auf eine Korrektur solcher Fehler verzich-
tet wird, kann das System im Open-Loop-Modus betrie-
ben werden. Das bedeutet, dass das System als kosten-
glnstige Steuerung und nicht als wesentlich teureres
ruckgekoppeltes Regelsystem ausgefihrt ist.

Mit ein Grund fir die Méglichkeit, das System im Open-
Loop-Modus betreiben zu kdnnen, ist die beschriebene
Reduktion des auf die Motorwelle wirkenden Tragheits-
moments. Denn diese Reduktion hat zur Folge, dass die
Fadenverlegung rein mechanisch sehr robust ist, so
dass in der Regel die programmierten Hubldngen auch
eingehalten werden und keine Abweichungen auftreten.
Erst bei Aggregaten fiir hdhere und héchste Geschwin-
digkeiten empfiehlt es sich, das System als riickgekop-
peltes Regelsystem auszufiihren. In diesem Fall ist es
vorteilhaft, auf der Motorwelle des Motors des Verlege-
antriebs 4 einen Winkelsensor vorzusehen, um anhand
der Winkelposition der Motorwelle die Hubposition des
Fadenverlegehebels 5 zu bestimmen und bei Abwei-
chungen zwischen Ist- und Sollwert den Motor entspre-
chend nachzuregeln. Fiir noch héhere Geschwindigkei-
ten kdnnen Energiespeicher zur Beeinflussung der Ver-
zbgerung und Beschleu-nigung des Fadenverlegehe-
bels 5 bei seiner Bewegungsumkehr vorgesehen sein.
Beziiglich derartiger Energiespeicher wird auf die EP-
A-0 838 422 verwiesen.

Das Winkelsegment 13 kann als Zahnradsegment aus-
gebildet sein und mit dem Zahnpulli 14 in direktem Ein-
griff stehen. Aus Verschleiss- und Dampfungsgriinden
ist es jedoch vorteilhaft, das Winkelsegment 13 nicht zu
verzahnen, sondern mit einem Zahnriemen zu bestuk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ken, der mit dem Zahnpulli 14 in Eingriff steht. Vorzugs-
weise ist der Zahnriemen nicht endlos sondern als Rie-
menstiick ausgebildet, dessen Enden am Winkelseg-
ment 13 formschlissig befestigt sind. Bei sehr wenigen
Doppelhiiben des Fadenverlegehebels 5 pro Minute,
was beispielsweise bei Parallelspulern der Fall ist, kann
auch ein direkt verzahntes Winkelsegment 13 verwen-
det werden.

Die Geschwindigkeit des Schrittmotors des Verlegean-
triebs 4 wird von der Spulkopfsteuerung 6 tiber den Hub
derart verandert, dass eine konstante Fadengeschwin-
digkeit parallel zur Achse der Spule 7 auch dann resul-
tiert, wenn der Fadenverlegehebel 5 mit seinem mit dem
Fadenfihrungsschlitz 11 versehenen Ende eine Kreis-
bahn beschreibt. Die Geometrie der Bogenplatte 12
kann so gewahlt werden, dass bei konstanter Drehzahl
des Fadenverlegeantriebs 4 eine konstante Geschwin-
digkeitskomponente des Fadens parallel zur Spulen-
achse resultiert.

Der Verlegeantrieb 4 kann auch ausserhalb des staub-
dichten Gehauses angeordnet sein. Zu diesem Zweck
wirde die Welle des Zahnpullis 14 eine Gehausewand
durchstossen, wobei die Durchtrittséffnung beispiels-
weise mit einem O-Ring abgedichtet ware. Die Anord-
nung des Verlegeantriebs 4 ausserhalb des Gehauses
hat den Vorteil, dass die Motorwarme besser abgefiihrt
werden kann. Auch die Steuerelektronik kann ausser-
halb des Gehauses angeordnet sein, wobei der Sensor
fir den Durchgang des Fadenverlegehebels 5 durch die
Hubmitte durch die Gehausewand wirkt, was bei Wahl
eines geeigneten Sensors, beispielsweise eines Hall-
Effekt-Sensors, und eines Kunststoffgehduses kein
Problem ist. Die Spulkopfmodule der OE-Spinnmaschi-
ne sind Uber einen Bus 16 an eine die Schnittstelle zwi-
schen den Spulkopfsteuerungen 6 und einem Leitrech-
ner bildende Bus-Steuerung 17 angeschlossen, welche
ein oder mehrere Bedien-Terminals 18 zur Ein- und Aus-
gabe von Daten aufweist.

Der Einsatz des beschriebenen Spulkopfmoduls mit der
elektronisch gesteuerten Fadenverlegung und einer
Reibwalze, wobei Fadenverlegung und Reibwalze indi-
viduell angetrieben sind, ermdglicht unter anderem:

* Alle bekannten Wickelgesetze, wie wilde Wicklung
mit Bildverhitung, Prazisionswicklung und Stufen-
préazisionswicklung.

* Eine héhere Spulendichte infolge von Prazisions-
wicklung (geschlossenes Windungsverhaltnis)
oder Stufenprazisionswicklung (geschlossenes
Windungsverhaltnis).

* Eine konstantere Spulendichte flir Farbespulen
durch Prazisionswicklung (offenes Windungsver-
héltnis) oder Stufenprazisionswicklung (offenes
Windungsverhaltnis).

e Einenin Grenzen frei wahlbaren Spulenhub, insbe-
sondere frei wahlbare Spulenhdhe, Hubvariation
(Reduzierung der Spulenkantenharte), Hubverkir-
zung (Reduzierung von Fallfaden), Hubverlegung
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(Reduzierung der Spulenkantenharte).

¢ Eine frei wahlbare Spulengeometrie (zylindrische,
konische, bikonische Spulen).

e Bildung einer Fadenreservewicklung.

* Freie Positionierung einer Endwulstwicklung am
Aussendurchmesser der Spule.

* Exakte Fadenlangenmessung.

* Kompensation der Schlepplange.

[0005] Die Spule 7 wird auf einer Spulenhiilse aufge-
wickelt, die an ihren Enden durch Flansche gehalten ist,
welche ihrerseits mit einem, mit dem Maschinengestell
drehbar verbundenen, Hebelarm verbunden sind. Zur
Aufrechterhaltung eines konstanten Anpressdrucks
zwischen Spule 7 und Reibwalze 3 sind zwischen dem
Spulkopfmodul und dem genannten Hebelarm wirkende
Anpressmittel (nicht dargestellt) vorgesehen. Die An-
pressmittel kdnnen so ausgebildet sein, dass zur Mini-
mierung der Dauer der Beschleunigungsphase wéah-
rend der Beschleunigung beim Anspinnen der An-
pressdruck der Spule 7 auf die Reibwalze 3 erhéht und
dadurch die Kraftibertragung verbessert wird. Alterna-
tiv oder zusatzlich kann eine Verbesserung der Kraft-
Ubertragung durch entsprechende Wahl und Ausbil-
dung der Oberflache der Reibwalze 3 erfolgen, indem
diese beispielsweise eine geriffelte oder mit Langsrin-
nen versehene oder gewindedhnliche Struktur aufweist.
Bei der Herstellung von Spulen gilt allgemein, dass sich
mit zunehmendem Spulendurchmesser der Druck auf
den innersten, an die Spulenhilse anschliessenden,
Bereich der Spule verstarkt, so dass die Spule hier we-
sentlich harter wird als in ihrem Aussenbereich und so-
mit eine inhomogene Dichteverteilung aufweist. In Fig.
2 sind die Dichte der Spule mit SD, die Fadenspannung
mit FS und der Spulendurchmesser mit D bezeichnet.
Man sieht, dass mit zunehmendem Spulendurchmesser
D bei konstanter Fadenspannung die Spulendichte SD
zunimmt.

Auf der in Fig. 1 dargestellten Spulstelle wird beim Spu-
lenaufbau die Wickelgeschwindigkeit so verandert,
dass bei konstanter Liefergeschwindigkeit die Aufwik-
kel-Fadenspannung FS so geregelt wird, dass eine kon-
stante Spulendichte, oder allgemein eine vorgegebene
Spulendichte, resultiert. Dadurch kann eine fir den Far-
beprozess geeignete grosse Spule hergestellt werden.
Die Regelung der Fadenspannung FS kann mit Hilfe ei-
nes speziellen Fadenspannungssensors (nicht einge-
zeichnet) erfolgen, wobei die Fadenspannung laufend
gemessen und mit einem vorgegebenen Spannungs-
profil verglichen wird, und die Spulkopfsteuerung 6 bei
Abweichungen der Fadenspannung von ihrem Sollwert
die Drehzahl der Reibwalze 3 entsprechend regelt. Es
ist auch mdoglich, die gewlnschte Fadenspannung
durch eine Kombination von Wickelgeschwindigkeit und
Variation des Hubs des Fadenverlegehebels 5 zu errei-
chen.

Man kann auch auf die Messung der Fadenspannung
mit einem Fadenspannungssensor verzichten und in
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der Spulkopfsteuerung das gewilinschte Dichteprofil
vorgeben, indem man in diese den Verlauf verschiede-
ner Parameter, wie Spulendurchmesser D, Wickelge-
schwindigkeit (Drehzahl der Reibwalze 3), Hub des Fa-
denverlegehebels 5, Gber die Spulreise eingibt. Die an
der Spulstelle vorhandenen Sensoren iberwachen lau-
fend die Einhaltung der verschiedenen Parameter und
melden Abweichungen an die Spulkopfsteuerung 6. In
der Praxis wird man oft einen konstanten Wert der Spu-
lendichte vorgeben und man wird den Spulprozess mit
einem relativ grossen Drehzahlunterschied zwischen
Lieferung und Aufwicklung beginnen (hohere Faden-
spannung) und diesen Unterschied Uber die Spulenrei-
se reduzieren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spulen (7) auf einer
OE-Spinnmaschine, mit einem Spulenantrieb (2, 3)
und mit einer einen Fadenfiihrer (5) aufweisenden
Fadenverlegung, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spulenantrieb (2, 3) durch einen motorischen
Einzelantrieb gebildet, und dass die Aufwickel-Fa-
denspannung (FP) regelbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Steuerung (6), in welche ein Vorgabe-
profil der Spulendichte (SD) eingebbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spulendichte (SD) einen kon-
stanten Wert aufweist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vorgabeprofil der Spulendichte
(SD) in Form des Verlaufs verschiedener Parame-
ter Gber die Spulenreise eingebbar ist, und dass die
Regelung der Aufwickel-Fadenspannung (FP) an-
hand eines Vergleichs der Istwerte der eingegebe-
nen Parameter mit ihren Sollwerten erfolgt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genannten Parameter durch den
Spulendurchmesser (D) und/oder die Aufwickel-
Geschwindigkeit und/oder den Hub des Fadenfiih-
rers (5) und/oder die Fadenflhrergeschwindigkeit
gebildet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Sensor fiir die Messung der Auf-
wickel-Fadenspannung (FS) vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Signal des Sensors der
Steuerung (6) zugefiihrt ist, welche ein dem Vorga-
beprofil der Spulendichte (SD) zugeordnetes Profil
der Aufwickel-Fadenspannung enthalt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Regelung der Auf-
wickel-Fadenspannung (FS) durch Regelung der
Spulgeschwindigkeit und/oder des Hubs des Fa-
denfiihrers (5) erfolgt.
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