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EP 1 342 688 B1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft ein Verfahren zum Aufwinden eines Fadens in sogenannter wilder Wicklung
an einer Kreuzspuleinrichtung, beispielsweise der einer Offenend-Spinnmaschine, gemalk dem Oberbegriff des Paten-
tanspruchs 1. Beim Aufwinden von Faden auf Kreuzspulen tritt bekanntermafen das Problem auf, dalk es zu sogenannten
Bildwicklungen kommt, die Stérungen im Aufbau einer Kreuzspule darstellen. Diese treten insbesondere immer dann
auf, wenn pro Doppelhub des Fadenfiihrers der Kreuzspuleinrichtung vollstdndige Spulenumdrehungen stattfinden. Die
Bildwicklungen kennzeichnen sich dadurch aus, dal der abgelegte Faden einer vorhergehenden Fadenlage von der
nachfolgenden Lage der Wicklung Gberwickelt wird.

[0002] Bildwicklungen bedeuten beachtliche Stérungen im Aufbau einer Spule, die weitestgehend vermieden werden
mussen, da sie insbesondere wahrend des Abspulens des Fadens von der Spule zu Stérungen im Weiterverarbeitungs-
prozess flihren kénnen. Beim Abwickeln ndmlich kann es zu Abschldgen von mehreren Fadenlagen von der Spule
kommen, die dann zu Produktionsunterbrechungen im Nachfolgeprozess filhren kénnen.

[0003] Im Stand der Technik sind zahlreiche Verfahren und Vorrichtungen bekannt, die zu einer Uberwindung dieser
Probleme beim Spulenaufbau dienen sollen. So ist aus der DE 25 34 239 ein Verfahren zur Bildstérung an einer Kreuz-
spule bekannt, wobei synchron und abhangig von der Bewegung des Fadenfiihrers die Drehzahl der Spulwalze so
gewahlt ist, daR der Quotient aus Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule und dem Cosinus des halben Fadenkreu-
zungswinkels konstant ist. Fur die Bildstérung selbst sind jeweils zwei unterschiedliche Geschwindigkeiten fir den
Antrieb des Fadenflihrers vorgesehen. Dabei wird beispielsweise vorgesehen mit Hilfe einer zuséatzlichen Vorrichtung
die Drehzahl des rotierenden Antriebs des Fadenfiihrers abzugreifen und aus dem ermittelten Wert den Antrieb der
Kreuzspule bzw. der Wickelwalze zu steuern. Bei einem anderen Ausflihrungsbeispiel kommt ein aufwendiges Schalt-
getriebe oder Planetengetriebe zum Einsatz.

[0004] Die DE 43 37 891 A1 beschreibt ein Verfahren zum Aufspulen von Faden, bei dem zur Vermeidung von
Bildwicklungen eine nicht-periodische Veranderung der Changiergeschwindigkeit erfolgt, wobei zwischen Maximal- und
Minimalwerten der Changiergeschwindigkeit umgeschaltet wird und dabei ndherungsweise eine proportionale Abhan-
gigkeit der Anderung der Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze von der Anderung der Changiergeschwindigkeit
vorgegeben wird.

[0005] Auch die DE 42 25 242 A1 beschéftigt sich mit dem Problem ein Verfahren zum Betrieb einer Spulmaschine
aufzuzeigen mit dem das Changier- bzw. Traversiermuster entsprechend dem Verwendungszweck einer Auflaufspule
variiert werden kann und die Steuerung eines Reibwalzenantriebs und eines Changierantriebs durchfiihrbar ist. Hierzu
schlagt sie ein Spulverfahren fiir einen Spulautomaten vor, der mit einer Steuerungseinrichtung versehen ist, durch die
unabhangig voneinander die Drehzahl eines Motors fiir eine Reibwalze, die mit einer Auflaufspule in Berlihrung steht
und einer Changiereinrichtung gesteuert werden kénnen. Dabei ermdglicht das erfindungsgemafe Spulverfahren flr
den Spulautomaten die Auswahl von mehreren Bewicklungsmustern. Die vorgeschlagene Lésung, dal® der Motor der
Changiereinrichtung geman der Aufspulgeschwindigkeit der Spule gesteuert wird, hat jedoch den Nachteil, dal} bei der
Bestimmung der Aufspulgeschwindigkeit der Spule die vorzunehmende Messung mit Fehlern behaftet sein kann. Dartiber
hinaus sind teils recht aufwendige Berechnungsverfahren erforderlich, um die gewlinschten Ergebnisse zu erreichen.
[0006] Aus der DE 196 28 402 ist es bekannt, zur Vermeidung von Bildwicklungen die Changiergeschwindigkeit des
Fadenfiihrers zu verandern und die Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze entsprechend in umgekehrter Weise
anzupassen, wobei eine der beiden Geschwindigkeiten als Leitgré3e und die andere als FolgegroRe verwendet wird.
Dabei kénnen fir den Antrieb der Wickelwalze und den des Fadenflihrers Synchronmotoren eingesetzt werden.
[0007] Die Lésungen des Standes der Technik erfordern entweder einen hohen mechanischen oder steuerungstech-
nischen Aufwand oder flihren nicht zu einem zufriedenstellenden Ergebnis bei der Bildstérung. Zur Vereinfachung wird
in der DE 4337891 A1 vorgeschlagen naherungsweise eine proportionale Abhangigkeit der Anderung der Umfangsge-
schwindigkeit von der Anderung der Changiergeschwindigkeit vorzusehen. Dies filhrt aber dazu, daR der Quotient aus
Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule und dem Cosinus des halben Fadenkreuzungswinkels nicht konstant bleibt.
Dies hat die in der DE 2534239 A1 erlauterten Nachteile beziiglich der Fadenspannung wahrend des Aufwindens,
welche nicht konstant gehalten werden kann.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es die Nachteile des Standes der Technik zu vermeiden und ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit der der Aufbau einer Spule wesentlich verbessert werden kann, und
Bildwicklungen sicher vermieden werden, der regelungstechnische Aufwand klein gehalten wird und die Fadenspannung
wahrend des Aufwinden des Fadens auch bei sich verdanderndem Fadenkreuzungswinkel konstant gehalten werden
kann.

[0009] Die vorliegende Aufgabe wird durch das Verfahren der Erfindung gemaf den Merkmalen des Anspruchs 1
sowie mittels einer Vorrichtung gemaR Anspruch 12 geldst. Gemaf dem erfindungsgemafen Verfahren wird vorteilhaft
erreicht, dafl Uber ein Signal, das den Fadenkreuzungswinkel reprasentiert, die Drehzahl der Motoren der Antriebe
bestimmt werden kénnen. Dabei kann also vorteilhaft mit einem Signal sowohl die Geschwindigkeit des Fadenfiihrer-
antriebes als auch die der Wickelwalze gesteuert werden kann. Es ist also nicht erforderlich, die Drehzahl des einen
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Motors zu erfassen und aus diesem erfal3ten Signal die Drehzahl des anderen Antriebs zu bestimmen. Vielmehr genigt,
wenn an einer Spulmaschine oder Spulstelle eine Steuervorrichtung vorhanden ist, die aus den gewlinschten Parametern
ein Signal erzeugt, mit dessen Hilfe die Antriebe die Motoren von Wickelwalze und Fadenfiihrer wie gewtlinscht steuern.
Vorteilhaft wird also erreicht, da® mit dem Signal sowohl die Erhéhung der Drehzahl des Antriebes des Fadenflhrers
und die dazugehdorige gleichzeitige Verringerung der Drehzahl des Antriebs der Spulenwalze gesteuert werden kann.
[0010] Dadurch kénnen keine Berechnungsfehler auftreten, die beim Generieren eines abhangigen Signals entstehen
kénnen. In besonders vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung wird den Antrieben bereits der Wert des halben Faden-
kreuzungswinkels zugestellt, da die Antriebe bei der erforderlichen Bestimmung der Drehzahl der Motoren sowieso den
Wert des halben Fadenkreuzungswinkels bendtigen.

[0011] Vorteilhaft wird der Wert des Fadenkreuzungswinkels oder des halben Fadenkreuzungswinkels von einer
Steuereinheit zur Bildstdrung festgesetzt, die ihrerseits von auen lber eine Bedienperson eingestellt von der Maschi-
nensteuerung gesteuert werden kann, so daB die geforderten Parameter fir den Faden von der Steuereinheit umgesetzt
werden kénnen. In besonders vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgeméafRen Verfahrens werden die Motoren als
frequenzgesteuerte Motoren ausgebildet, weil dadurch ein sicheres und schnelles Erreichen der erforderlichen Drehzahl
erreicht werden kann. Besonders glinstig ist das Verfahren, bei dem mit Hilfe einer Winkelfunktion die Antriebe bzw.
deren Steuereinheiten die Drehzahl der Motoren steuern kdnnen.

[0012] GemaR der Erfindung ist es also auf einfache Weise vorteilhaft moglich den Quotienten aus Umfangsgeschwin-
digkeit der Kreuzspule und Kosinus des halben Fadenkreuzungswinkels konstant zu halten. Es wird dadurch vollstandig
die Fadenspannung konstant gehalten.

[0013] Die erfindungsgemafien Vorrichtung erreicht ein Aufwinden eines Fadens, ohne dal der Spulenaufbau gestort
wird, und ohne dal der Faden unbeabsichtigt einer héheren oder niederen Spannung ausgesetzt wird. Es bleibt sogar
gewahrleistet, da® der Faden trotz Veranderung des Fadenkreuzungswinkels immer mit konstanter Spannung auf der
Spule aufgewunden werden kann. Weitere Vorteile der Erfindung sind in den Unteranspriichen sowie in den Beschrei-
bungen der dazugehdrigen Figuren dargestellt.

[0014] Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Aufwinden eines Fadens gemaR der Erfindung,

Figur 2 eine graphische Darstellung zur Verdeutlichung des Zusammenhangs von Fadenkreuzungswinkel und Ge-
schwindigkeit von Wickelwalze und Fadenfihrer.

[0015] Figur 1 zeigt die wesentlichen Elemente einer Vorrichtung zum Aufwinden eines Fadens, schematisch darge-
stellt. FUr das Aufwinden des Fadens wird dieser in bekannter Weise beispielsweise mit konstanter Geschwindigkeit
von einem Kops oder auch aus einer Spinnvorrichtung, beispielsweise einer Offenend-Spinnvorrichtung, abgezogen
und an eine Spulvorrichtung 10 tbergeben, wo der Faden in einen Fadenflhrer 4 eingelegt wird, der durch eine hin-
und hergehende Bewegung den Faden entlang einer Wickelwalze 5 fihrt. Auf der Wickelwalze 5 liegt eine Spule 51
auf, die mittels Friktion von der Wickelwalze 5, praktisch mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit wie die Wickelwalze 5
selbst, angetrieben wird. Die Vorrichtung 1 zum Aufwinden eines Fadens kann als einzelne Spulstelle ausgebildet sein,
oder wie beim Ausfiihrungsbeispiel von Figur 1 mit vielen benachbarten Vorrichtungen an einer Maschine angeordnet
sein. Im letzteren Fall sind die Wickelwalzen 51 iber eine Welle 53 miteinander verbunden, wobei der Antrieb Giber den
Motor 36 erfolgt, der die Welle 53 antreibt und somit alle Wickelwalzen 5 ebenso.

[0016] Jeder Wickelwalze 5 ist ein Fadenfihrer 4 zugeordnet, wobei die Fadenflhrer 4 an einer gemeinsamen, hin-
und hergehenden Changierstange 52 angeordnet sind. Die Changierstange 52 wird iber ein Changiergetriebe (nicht
gezeigt) mit einer parallel zur Welle 53 verlaufenden Changierbewegung angetrieben. Zum Aufwinden des Fadens (nicht
gezeigt) ist dieser in den Fadenfiihrer 4 eingelegt und wird von diesem in die Nahe des Spaltes zwischen der Spule 51
und der Wickelwalze 5 gefuhrt. Er wird dabei zwischen Spule 51 und Wickelwalze 5 geklemmt und infolge der hin- und
hergehenden Bewegung des Fadenfiihrers 4 kreuzweise auf der Spule 5 aufgelegt.

[0017] Der beispielsweise von einer Spinnstelle einer Offenend-Spinnvorrichtung produzierte Faden wird von einer
sogenannten Abzugswalze aus dem Spinnrotor abgezogen, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalze der
sogenannten Liefergeschwindigkeit des Fadens entspricht. Die Geschwindigkeit, mit der der Faden auf die Spule 51
aufgewickelt wird, ist von der Liefergeschwindigkeit verschieden, wobei der Faden meist mit einer groReren Geschwin-
digkeit auf der Spule aufgewickelt wird, als der Liefergeschwindigkeit. Dies bezeichnet man als den sogenannten An-
spannverzug, der praktisch ein Nachverziehen des elastischen Fadens wahrend des Aufwickelns auf die Spule bedeutet.
Mit Hilfe des Anspannverzuges wird die Harte der Spule 51 bestimmt. Die Geschwindigkeit des aufgewickelten Fadens
bezeichnet man dann als die sogenannte Wickelgeschwindigkeit (V| * V,), die sich also aus der Liefergeschwindigkeit
und dem sogenannten Anspannverzug ergibt.

[0018] Fiir die Qualitat der von der Vorrichtung 1 zum Aufwinden eines Fadens erzeugten Spule ist es eine wichtige
Voraussetzung die Wickelgeschwindigkeit und damit die Spannung innerhalb des aufgewickelten Fadens konstant zu
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halten. Die Wickelgeschwindigkeit setzt sich an der Spulvorrichtung dabei aus der Uberlagerung zweier anderer Ge-
schwindigkeiten zusammen, namlich aus der Geschwindigkeit des Fadenflhrers (Vg) und der Umfangsgeschwindigkeit
(V) der Wickelwalze 5.

[0019] Da also flr einen bestimmten, beispielsweise an einer Spinnmaschine produzierten Faden die Liefergeschwin-
digkeit und der Anspannverzug festgelegt ist, ergibt sich damit ein einfacher mathematischer Zusammenhang fir die
Bestimmung der Umfangsgeschwindigkeit (V) der Wickelwalze 5 sowie fiir die Geschwindigkeit (Vgg) des Fadenfiihrers.
Diese Zusammenhénge stellen sich folgendermalen dar:

Umfangsgeschwindigkeit Wickelwalze (Vy)= Wickelgeschwindigkeit (V| * Va)

* Kosinus ( 2 o)

Geschwindigkeit des Fadenfuhrers (Ver)= Wickelgeschwindigkeit (V. *+ Va) *
Sinus (Y2 a).

[0020] Zum Verhindern von Bildwicklungen ergibt sich also aufgrund des oben aufgezeigten Zusammenhanges nur
die Mdglichkeit die Fadenfihrergeschwindigkeit und damit auch die Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze beim
Aufwinden zu Verandern. Dies ist im Stand der Technik I&ngst auch so aufgezeigt (DE 25 34 239 A1).

[0021] Die Vorrichtung 1 zum Aufwinden eines Fadens zu einer Kreuzspule (51) gemaR der vorliegenden Erfindung
besitzt eine Steuervorrichtung 2, die an den Antrieb 34 fir die Spulwalzen 5 und den Antrieb 35 fur die Fadenflhrer 4
die erforderlichen Parameter liefert. Es sind dies die Liefergeschwindigkeit (V| ) des Fadens, der gewlinschte Anspann-
verzug (Vp), der gewlinschte Fadenkreuzungswinkel (o) sowie die Parameter fiir die Bildstérung. Da die Bildstérung
durch eine Veranderung des Fadenkreuzungswinkels erfolgt, ist die dazu erforderliche Information entsprechend ein
Wert, der der Anderung des Fadenkreuzungswinkels entspricht sowie deren zeitlichem Verlauf. Da die (ibrigen Para-
meter, insbesondere die Liefergeschwindigkeit, fir die Spulenbildung unveréndert bleiben und , ist fir die Darstellung
der vorliegenden Erfindung im wesentlichen nur die Betrachtung des Fadenkreuzungswinkels und dessen gewlinschter
Anderung fiir die Bildstérung interessant sowie die daraus folgende Anderung der Umfangsgeschwindigkeit der Wik-
kelwalze.

[0022] Die Steuervorrichtungen 6 fir den Antrieb der Wickelwalzen 5 sowie die Antriebe 35 fir die Fadenfihrer 4 sind
als Frequenzumrichter ausgebildet, die die Motoren 36, die als Synchronmotoren ausgebildet sind, steuern. Die Fre-
quenzumrichter der Steuereinheiten 6 sind in bekannter Weise mit einer Rechnereinheit ausgestattet, mit deren Hilfe
sie die Vorgaben fiir die gewlinschten Drehzahlen zu einer entsprechenden Frequenz umrechnen. Die Steuereinheiten
6 erhalten dazu die erforderlichen Vorgaben fur Liefergeschwindigkeit, Anspannverzug und den Fadenkreuzungswinkel
o.. Die Steuereinheiten 6 kdnnen dazu die erforderlichen Informationen von der Steuervorrichtung 2 erhalten, oder auch
Uber andere Elemente, beispielsweise Uiber Drehzahlgeber, die die Drehzahlen bestimmter Ubergeordneter Antriebe
abgreifen und beispielsweise die Liefergeschwindigkeit abbilden, woraus die Steuereinheiten 6 dann die entsprechenden
Drehzahlen fir die Motoren 36 bestimmen kdnnen.

[0023] Zusatzlich erhalten die Steuereinheiten 6 zum Zwecke der Bildstdrung von der Steuervorrichtung 2 ein Signal,
das geeignet ist, den Steuereinheiten 6 Informationen dariber zu vermitteln, welcher Fadenkreuzungswinkel flr die
Berechnung der Drehzahl des von der jeweiligen Steuereinheit 6 gesteuerten Motors 36 zugrunde gelegt werden soll.
D.h. also das Signal kann in einer Information iber den Fadenkreuzungswinkel selbst bestehen, oder beispielsweise
auch in einer Information {iber eine gewiinschte Anderung eines Fadenkreuzungswinkels und besonders vorteilhaft
auch noch zusétzlich in einer zeitlichen Abfolge der gewlinschten Veranderung des Fadenkreuzungswinkels.

[0024] Aus dieser Information kann die Steuereinheit 6 in Verbindung mit den Gbrigen erforderlichen Informationen,
die bei dem nunmehr vorgegebenen Fadenkreuzungswinkel geforderte Drehzahl des der Steuereinheit 6 zugeordneten
Motors 36 bestimmen. Eine Steuereinheit 6 bendtigt dazu also auch die Information dariiber, welchen Motor sie steuert,
d.h. den Motor flr den Fadenfuhrerantrieb oder den Motor fir den Wickelwalzenantrieb.

[0025] Der grofl3e Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens besteht darin, dal die Steuerung durch die Vorgabe
des Kreuzungswinkels des Fadens in besonderem Mal3e dazu geeignet ist Frequenzumrichter anzusteuern. Dadurch
wird erreicht, dal® ohne zuséatzliche MaRnahmen ein schnelles und zuverlassiges Ansteuern der Motoren 36 erfolgen
kann. Dies sowohl durch die Vorgabe des Fadenkrelizungswinkels als auch durch die Vorgabe einer Anderung des
Kreuzungswinkels. Komplizierte Verfahren zum Berechnen der erforderlichen Motordrehzahlen fiir die Wickelwalze aus
der Geschwindigkeit des Fadenfiihrerantriebs werden Uberflissig und sind so nicht mehr erforderlich.

[0026] Die Vorgabe des Fadenkreuzungswinkels, bzw. die Vorgabe der Verdnderung des Fadenkreuzungswinkels,
genuigt um mit Hilfe der implementierten Berechnung der Winkelfunktionen innerhalb der Steuereinheit 6 schnell und
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prazise die aufeinander abgestimmten Geschwindigkeiten von Wickelwalze und Fadenfiihrer umzusetzen. Erforderli-
chenfalls ist es auch mdglich beispielsweise nur die Steuereinheit fir den Antrieb 35 des Fadenfiuihrers 4 mit der Steu-
ervorrichtung 2 direkt zu verbinden, wenn dafiir gesorgt ist, daf3 die Steuereinheit 6 fir den Antrieb 35 des Fadenfiihrers
die Information Uber den Fadenkreuzungswinkel an den Antrieb 34 der Wickelwalze 5 weiterleitet. Dies ist dadurch in
Figur 1 angedeutet, daR die Datenverbindung 7 zwischen der Steuervorrichtung 2 und der Steuereinheit 6 des Antriebs
34 mit einer unterbrochenen Linie dargestellt ist, ebenso wie die dann erforderliche Leitung 71 zwischen den beiden
Steuereinheiten 6 von Antrieb 34 und Antrieb 35.

[0027] Figur 2 zeigt in einem graphischen Diagramm den mathematischen Zusammenhang zwischen den verschie-
denen relevanten Geschwindigkeiten und dem Fadenkreuzungswinkel a. Wie aus dem Diagramm deutlich wird, muf
sich aus der Addition der Umfangsgeschwindigkeit (Vy) der Wickelwalze 5 und der Fadenflihrergeschwindigkeit (Vgg)
die Wickelgeschwindigkeit (V| * V,) ergeben. Die Wickelgeschwindigkeit (V| * V,) ist eine Konstante, verandert sich
also wahrend des Aufwindens und damit auch beim Bildstéren nicht! Wie aus der Darstellung erkennbar muR sich also
bei einer Erhéhung der Fadenfiihrergeschwindigkeit (Vgg) die Umfangsgeschwindigkeit (V) der Wickelwalze erniedri-
gen damit, wie gefordert, die Wickelgeschwindigkeit konstant bleibt. Der Fadenkreuzungswinkel muf® sich dann ent-
sprechend vergréRern. Der Fadenkreuzungswinkel o entspricht dem Winkel zwischen dem bei der Hin-Bewegung des
Fadenfiihrers abgelegten Faden und dem des bei der Her-Bewegung abgelegten Fadens. Fiir die mathematische Be-
trachtung, siehe Figur 2, ist nur der halbe Fadenkreuzungswinkel (V2 o) interessant.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vermeidung von Bildwicklungen beim Aufwinden von Faden zu Kreuzspulen mit wilder Wicklung, bei
dem, in Abhangigkeit von Liefergeschwindigkeit, Anspannverzug und Kreuzungswinkel des Fadens, die Wickelwal-
zengeschwindigkeit festgelegt wird, und bei dem zum Zwecke der Bildstérung eine Veranderung des Fadenkreu-
zungswinkels des abgelegten Fadens erfolgt, wozu die Geschwindigkeit der Wickelwalze (5) und des Fadenflhrers
(4) verandert wird und die Wickelwalze (5) und der Fadenfiihrer (4) lber eigene Antriebe (34, 35) angetrieben
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung von Fadenfihrer (4) und Wickelwalze (5) tber drehzahl-
gesteuerte Motoren (36) der Antriebe (34, 35) erfolgt, wobei den Antrieben (34,35) ein den Wert des jeweils ge-
wiinschten Padenkreuzungswihkels reprasentierendes Signal zugestellt wird und die Antriebe (34, 35) mit Hilfe
dieses einen Signals die dazugehdrige Drehzahl bestimmen und die Motoren (36) entsprechend steuern, so dal®
keine Berechnungsfehler auftreten kénnen, die beim Generieren eines abhangigen Signals entstehen kdnnen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da den Antrieben (34,35) fiir den Fadenfihrer (4) und
die Wickelwalze (5) das gleiche Signal zugestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Verédnderung des Signals zu einer Erhdhung
der Drehzahl des Antriebs (35) des Fadenfiihrers (4) und gleichzeitig zu einer Verringerung der Drehzahl des
Antriebs (34) der Spulwalze (5) fihrt oder umgekehrt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Steuersignal der
Wert des Fadenkreuzungswinkels oder des halben Fadenkreuzungswinkels den Antrieben (34,35) zugestellt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR fir die Bildstdrung
der Wert des Fadenkreuzungswinkels von einer Steuervorrichtung (2) vorgegeben wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR der Wert des Faden-
kreuzungswinkels von der Steuervorrichtung (2) oder einer Steuereinheit (6) innerhalb festgelegter Grenzen ver-
andert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (6) als Teil eines oder beider
Antriebe (34,35) ausgebildet ist.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als Motor (36) ein
frequenzgesteuerter Motor verwendet wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal das Signal von der
Steuereinheit (6) des Antriebs mit Hilfe einer Winkelfunktion in eine Drehzahl umgewandelt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Quotient aus der
Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule und dem Cosinus des halben Fadenkreuzungswinkels konstant ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit
(6) im wesentlichen aus einem Frequenzumrichter besteht.

Vorrichtung (1) zum Aufwinden eines Fadens zu einer Kreuzspule, mit einer Steuervorrichtung (2) zur Vorgabe
eines Fadenkreuzungswinkels und zum Andem des Fadenkreuzungswinkels fiir den Faden zum Zwecke der Bild-
stérung beim Aufwinden des Fadens, mit einem Antrieb (34) fir den Fadenfihrer und einem Antrieb (35) fir die
Wickelinralze (5), wobei jeder Antrieb (34, 35) einen drehzahlgesteuerten Motor (36) und eine Steuereinheit (6) fir
den Motor (36) besitzt, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe (34, 35) zur Signallibertragung mit der Steuervorrichtung (2)
in Verbindung zur Ubermittlung des Wertes fiir den Kreuzungswinkel stehen und die Steuereinheit (6) mit Hilfe eines
vorgegebenen Fadenkreuzungswinkels den Motoren (36) Steuersignale zu Steuerung der Drehzahl vorgibt, so daf
keine Berechniingsfehler auftreten kénnen, die beim Generieren eines abhangigen Signals entstehen kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (6) mit der Steuervorrichtung (2)
oder einem Drehgeber zur Ermittlung des Wertes fir die GroRe der geforderten Grunddrehzahl des Motors (36) in
Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe (34, 35) als Synchronmotoren
ausgebildet sind, denen ein Frequenzumrichter mit einer Rechnereinheit als Steuereinheit (6) zugeordnet ist, die
Uber den von der Steuervorrichtung (2) vorgegebenen Wert des Fadenkreuzungswinkels die erforderliche Frequenz
zum Ansteuern des Synchronmotors (36) ermittelt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da der Motor ein
frequenzgesteuerter oder drehzahlgeregelter Motor ist.

Revendications

Procédé destiné a 'empéchement de brouillages de zones lors du renvidage de fils en bobines croisées en enrou-
lement a fils jetés, dans lequel la vitesse du rouleau délivreur est déterminée en fonction de la vitesse de livraison,
de la temporisation a la tension du fil et de 'angle de croisement du fil, et dans lequel, aux fins de brouillage de
zones, il est effectué une modification de I'angle de croisement du fil déposé, ce pour quoi la vitesse du rouleau
délivreur (5) et du guide-fil (4) sont modifiées et le rouleau délivreur (4) et le guide-fil (4) sont entrainés par des
entrainements (34, 35) propres, caractérisé en ce que les mouvements du guide-fil (4) et du rouleau délivreur (5)
sont commandés par des moteurs (36) des entrainements (34, 35) asservis au nombre de tours, sachant qu’'un
signal représentant la valeur d’angle de croisement de fil souhaitée respectivement est livré aux entrainements (34,
35) et que lesdits entrainements (34, 35), a I'aide de ce signal, déterminent le nombre de tours y afférent et com-
mandent les moteurs (36) corrélativement, de telle maniére qu’il ne peut se produire d’erreurs de calcul, susceptibles
d’intervenir lors de la création d’un signal dépendant.

Procédé selon la revendication de brevet 1, caractérisé en ce que le méme signal est délivré aux entrainements
(34, 35) pour le guide-fil (4) et le rouleau délivreur (S).

Procédé selon I'une quelconque des revendications de brevet 1 ou 2, caractérisé en ce que la variation du signal
entraine une augmentation de la vitesse de rotation de I'entrainement (35) du guide-fil (4) et, parallelement, une
réduction de la vitesse de rotation de I'entrainement (34) du rouleau bobineur (5), ou inversement.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 3, caractérisé en ce que le signal
de commande délivré aux entrainements (34, 35) est la valeur de I'angle de croisement du fil ou de la moitié de

I'angle de croisement du fil.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 4, caractérisé en ce que la valeur
de I'angle de croisement du fil est allouée par un dispositif de commande (2) pour le brouillage de zone.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 5, caractérisé en ce que la valeur
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de I'angle de croisement du fil est modifiée par le dispositif de commande (2) ou par une unité de commande (6)
au sein de limites définies.

Procédé selon I'une quelconque des revendications de brevet 5 ou 6, caractérisé en ce que I'unité de commande
(6) se présente sous la forme d’une partie de I'un ou des deux entrainements (34, 35).

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 7, caractérisé en ce que le moteur
(36) utilisé est un moteur commandé en fréquence.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 8, caractérisé en ce que le signal
provenant de I'unité de commande (6) de I'entrainement est converti en un nombre de tours a I'aide d’une fonction
trigonométrique.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 9, caractérisé en ce que le quotient
de la vitesse circonférentielle de la bobine croisée au cosinus de la moitié de I'angle de croisement du fil est contant.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 10, caractérisé en ce que l'unité
de commande (6) se compose essentiellement d’un convertisseur de fréquence.

Dispositif (1) destiné au renvidage d’un fil en une bobine croisée, avec un dispositif de commande (2) servant a
allouer un angle de croisement de fil et a modifier I'angle de croisement de fil aux fins de brouillage de zones lors
du renvidage du fil, avec un entrainement (34) pour le guide-fil et un entrainement (35) pour le rouleau délivreur
(5), dans lequel chaque entrainement (34, 35) comporte un moteur (36) asservi au nombre de tours et une unité
de commande (6) pour le moteur (36), notamment en vue de la mise en application du procédé selon 'une quelconque
ou plusieurs des revendications de brevet 1 a 11, caractérisé en ce que les entrainements (34, 35), en vue de la
transmission du signal, sont en connexion avec I'unité de commande (2) pour la transmission de la valeur de I'angle
de croisement du fil, et en ce que I'unité de commande (6), a I'aide d’'un angle de croisement de fil alloué, délivre
aux moteurs (36) des signaux de commande pour la régulation du nombre de tours, de telle maniére qu’il ne peut
se produire d’erreurs de calcul, susceptibles d’intervenir lors de la création d’un signal dépendant.

Dispositif selon la revendication de brevet 12, caractérisé en ce que I'unité de commande (6) est en relation avec
le dispositif de commande (2) ou un encodeur en vue de la transmission de la valeur pour le régime de base du
moteur (36).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications de brevet 12 ou 13, caractérisé en ce que les entrainements
(34, 35) se présentent sous la forme de moteurs synchrones, auxquels est assigné un convertisseur de fréquence
avec une unité de calcul comme unité de commande (6), qui détermine la fréquence nécessaire a la commande
du moteur synchrone (36) sur la base de la valeur d’angle de croisement du fil allouée par I'unité de commande (2).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications de brevet 12 a 14, caractérisé en ce que le
moteur utilisé est un moteur commandé en fréquence ou régulé en vitesse de rotation.

Claims

A method to avoid ribbon winding for the winding of threads to cross wound bobbins with random winding, where
the winding speed is predetermined by depending on the feeding velocity, tension draft and crossing angle of the
thread, wherein to break the pattern a variation of the thread crossing angle of the wounded thread occurs where
the speed of the winding cylinder (5) and the thread guide (4) are changed and the winding cylinder (5) and the
thread guide (4) are driven by own drives (34, 35), characterized in that the motion of the thread guide (4) and the
winding cylinder (5) takes place by speed of rotation controlling motors (36) of the drives (34, 35), in which the drives
(34, 34) are transmitted a signal, representing the value of the appropriate desired thread crossing angle and wherein
the drives (34, 35) by means of that one signal accordingly determine the appropriate rotation and control the motors
(36) in an appropriate way, so that no design errors can occur which could arise from generating a depending signal.

A method according to claim 1, characterized in that the drives (34, 35) for the thread guide (4) and the winding
cylinder (5) get transferred the same signal.
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A method according to claim 1 or 2, characterized in that the signal variation leads to an acceleration of rotation
of the thread guide drive (35) and synchronistical to a deceleration of the rotation of the drive (34) of the winding
cylinder (5) or vice versa.

A method according to one or more of the claims 1 to 3, characterized in that as a control signal the value of the
thread crossing angle or of half the thread crossing angle is transferred to the drives (34, 35).

A method according to one or more of the claims 1 to 4, characterized in that for pattern breaking, the value of
the thread crossing angle is determined by means of a control device (2).

A method according to one or more of the claims 1 to 5, characterized in that the value of the thread crossing
angle is varied within predetermined limits by the control device (2) or a control unit (6).

A method according to claim 5 or 6, characterized in that the control unit (6) is constructed as a part of one or both
drives (34, 35).

A method according to one or more of the claims 1 to 7, characterized in that the used motor (36) is a frequency
controlled motor.

A method according to one or more of the claims 1 to 8, characterized in that the signal of the control unit (6) of
the drive is converted by an auxiliary trigonometric function into a rotational speed.

A method according to one or more of the claims 1 to 9, characterized in that the quotient of the peripheral speed
of the cross-wound bobbin and the cosine of half the thread crossing angle is constant.

A method according to one or more of the claims 1 to 10, characterized in that the control unit (6) essentially
comprises a frequency converter.

Device (1) for the winding of a thread to a cross wound bobbin comprising a control device (2) for presetting a thread
crossing angle and for varying the thread crossing angle for the pattern breaking of the thread winding, comprising
a drive (34) for the thread guide and a drive (35) for the winding cylinder (5), wherein each drive (34, 35) features
a speed rotation controlled motor (36) and a control unit (6) for the motor (36), particularly for processing the method
according to one or more of the claims 1 to 11, characterized in that the drives (34, 35) associate to the control
device (2) for transmitting the signal of the value for the crossing angle and the control unit (6) defines by means of
a predetermined thread cross angle the control signals for controlling the rotation speed of the motors (36), in order
to avoid design errors, that can occur by generating a depending signal.

A device according to claim 12, characterized in that the control unit (6) is connected to the control device (2) or
a rotary encoder, in order to appraise the value of the parameter of the acquired basic rotational speed of the motor.

A device according to claim 12 or 13, characterized in that the drives (34, 35) are synchronous motors, which are
allocated to a frequency converter with a computer unit as a control device (6), detecting the frequency necessary
in order to actuate the synchronous motor (36) via the value of the thread crossing angle predetermined by the
control unit (2).

A device according to one or more of the claims, 12 to 14, characterized in that the motor is a frequency controlled
or speed rotation regulated motor.
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