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nem Spulenrahmen (8) zum Haltern einer rotierbaren
Kreuzspule, einer definiert ansteuerbaren Fadenverle-
geeinrichtung (10) zum Changieren eines auf die Kreuz-
spule auflaufenden Fadens (16) und einem definiert an-
steuerbaren Antrieb (34) zum Rotieren der Kreuzspule,
wobei beide Antriebe voneinander unabhangig sind und
die Drehzahlen der Spulenantriebswalze und der Kreuz-
spule erfasst werden, um daraus das Verhaltnis und
schlieBlich den theoretischen Kreuzspulendurchmesser
zu berechnen.

Erfindungsgemaf wird die Spulenantriebswalze (9)
zyklisch an- und abgeschaltet und in den Auslaufphasen,
wahrend die Spulenantriebswalze (9) nicht angetrieben
wird, werden die Drehzahlen der Spulenantriebswalze
(9) und der Kreuzspule (5) erfasst, um daraus das Ver-
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durchmesser zu berechnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung des Spulendurchmessers von Kreuzspulen an einer
Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine mit einem
Spulenrahmen zum Haltern einer rotierbaren Kreuzspu-
le, einer definiert ansteuerbaren Fadenverlegeeinrich-
tung zum Changieren eines auf die Kreuzspule auflau-
fenden Fadens und einem definiert ansteuerbaren An-
trieb zum Rotieren der Kreuzspule, wobei beide Antriebe
voneinander unabhangig sind und die Drehzahlen der
Spulenantriebswalze und der Kreuzspule erfasst wer-
den, um daraus das Verhaltnis und schlie3lich den the-
oretischen Kreuzspulendurchmesser zu berechnen.
[0002] Kreuzspulen herstellende Textilmaschinen
sind seit langem bekannt und bestehen in der Regel aus
einer Vielzahl von in Reihe nebeneinander angeordne-
ten, gleichartigen Arbeitsstellen. Auf den Arbeitsstellen
beispielsweise einer Spulmaschine werden Spinnkopse,
die relativ wenig Fadenmaterial aufweisen, zu gro3volu-
migen Kreuzspulen umgespult. Uber derartige Spulstel-
len verfiigen aber auch andere Textilmaschinen, bei-
spielsweise Rotorspinnmaschinen, Friktionsspinnma-
schinen oder Luftspinnmaschinen, die dann in Verbin-
dung mit Spinnstellen das Wickeln von Kreuzspulen er-
moglichen. Fadenlieferant ist dann statt einer Vorla-
gespule die entsprechende Spinnstelle.

[0003] Jede dieser Arbeitsstellen verfligt tber ver-
schiedene Fadenhandhabungs- respektive Fadeniber-
wachungseinrichtungen, sowie Uber einen Spulstellen-
rechner, der mitden Fadenhandhabungs- respektive Fa-
denlberwachungseinrichtungen in Verbindung steht.
Die einzelnen Spulstellenrechner sind ihrerseits, vor-
zugsweise Uber eine Busleitung, an die Zentralsteuer-
einheit der Kreuzspulmaschine angeschlossen.

[0004] Um eine Kreuzspule, im Spulprozess auch als
Auflaufspule bezeichnet, herzustellen, muss zum einen
die Auflaufspule in Rotation versetzt werden und zum
anderen muss der auf die Auflaufspule auflaufende Fa-
den langs der Auflaufspulenachse verlegt werden. Durch
relativ schnelles Verlegen des Fadens kann dann eine
Kreuzbewicklung erreicht werden. Das bedeutet, dass
die Kreuzspule einer Spulmaschinenarbeitsstelle am
Umfang durch eine sogenannte Spulenantriebswalze
angetrieben wird.

[0005] Mittels eines gesonderten und separat ange-
triebenen oder eines in die Spulenantriebswalze inte-
grierten Fadenfiihrers wird der Faden vor der Kreuzspule
changierend hin und her gefiihrt. Dadurch Uberquert
beim Aufwickeln jede folgende Schicht die bereits auf-
gewickelten Faden und es entsteht eine Verkreuzung der
Faden, die der Kreuzspule ihren Namen verleiht.
[0006] Die Kreuzspule ist ein Zwischenprodukt, das in
den weiteren Produktionsprozessen der Textilherstel-
lung verarbeitet wird. Deshalb werden nicht nur an das
Garn, sondern auch an den Aufbau der Kreuzspule hohe
Qualitatsanforderungen gestellt.

[0007] Bei der Herstellung wird kontinuierlich auf eine
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zunachst leere Spulenhilse ein Faden aufgewickelt, so
dass die Kreuzspule allmahlich anwachst, bis sie zum
Beispiel einen vorgegebenen Durchmesser erreicht. Der
Fadenauftrag pro Umdrehung der Kreuzspule ist im Ver-
gleich zum Durchmesser der Kreuzspule dulRerst gering.
Der Durchmesser der Kreuzspule ist eine Wesentliche
KenngréRe, die einerseits dazu verwendet wird, den
Spulvorgang bei Erreichen eines bestimmten, vorgege-
benen Durchmessers zu beenden oder andererseits
auch wahrend des Herstellens der Kreuzspule Eingriffe
inden Spulvorgang vorzunehmen, um eine Qualitatsspu-
le, beispielsweise mit méglichst konstanter Kantengeo-
metrie, zu erhalten.

[0008] Durch die DE 102009 004 615 A1 ist eine Spul-
vorrichtung einer Auflaufspulen herstellenden Textilma-
schine und ein Verfahren zum Betreiben einer Spulvor-
richtung offenbart. Die in dieser Offenlegung beschrie-
bene Spulmaschine verfugt Uber eine Spulenantriebs-
walze und eine Fadenchangiereinrichtung, die unabhan-
gig voneinander angetrieben werden. Um den Kreuzspu-
lendurchmesser zu ermitteln, werden die Drehzahlen der
Kreuzspule und der Spulenantriebswalze gemessen und
an einen Arbeitsstellenrechner tGbermittelt. Mit den bei-
den gemessenen Drehzahlen und dem Durchmesser der
Spulenantriebswalze, der bekannt ist, kann der Durch-
messer der Kreuzspule berechnet werden.

[0009] Als nachteilig an dem Verfahren gemaR dem
Stand der Technik erweist sich, dass sich systembedingt
ein Messwert ergibt, der groRer ist als der tatséchliche
Durchmesser der Kreuzspule, denn zwischen Spulenan-
triebswalze und Kreuzspule entsteht ein Schlupf, derden
Messwert verfalscht. Der auf diese Weise ermittelte, feh-
lerhafte Durchmesserwert kann zu Problemen im Spul-
prozess fiihren, beispielsweise beim Hochlauf oder der
Kantengeometrie.

[0010] Inder DE 37 03 869 C2 wird ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Uberwachen und/ oder Steuern
des Spulvorgangs, insbesondere mit dem Ziel, soge-
nannte Bildzonen zu erkennen und Bildstérverfahren
auszuldsen, um Bildwickel zu verhindern oder zu vermin-
dern, offenbart. Dies ist hier notwendig, da der Faden-
fuhrer in die Spulenantriebswalze, eine sogenannte
Nutentrommel, integriert ist und wahrend der Spulennei-
se automatisch die Drehzahl von Spulenantriebswalze
und Kreuzspule untereinander ganzzahlige Vielfache bil-
den, was sich in Wicklungsbildem niederschlagt.
[0011] Beidem Bildstérverfahren gemaf der DE 37 03
869 C2 wird der Antriebsmotor der Spulenantriebswalze
abwechselnd ein- und ausgeschaltet, so dass Beschleu-
nigungsphasen mit Schlupf zwischen Spulenantriebs-
walze und Kreuzspule und schlupffreie Auslaufphasen
aufeinanderfolgen.

[0012] Das Umschalten zwischen Beschleunigungs-
phasen mit Schlupf und Auslaufphasen ohne Schlupf er-
folgt mit dem Ziel, eine Bildstdérung zu erreichen, das
heil3t, beim spateren Abspulen stérende Wickelbilder der
in wilder Wicklung hergestellten Kreuzspulen zu vermei-
den.
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[0013] Dabei werden die Periodendauer der Spulen-
antriebswalze und die Periodendauer der Kreuzspule
fortlaufend gemessen. Eine Auswertung erfolgt in der
Weise, dass in den wenigstens annahernd schlupffreien
Phasen aus den Messergebnissen ein Vergleichswert
gebildet wird, insbesondere ein Quotient, der mit einem
Sollwert verglichen wird. Treten Abweichungen zu dem
Sollwert auf, so wird in den Spulvorgang eingegriffen.
[0014] Die Auswertung erfolgt deshalb mit Messergeb-
nissen aus der Auslaufphase, weil hier der Schlupfgegen
Null geht - hingegen er in der Beschleunigungsphase
wesentlich groRer ist und dadurch den zu berechnenden
Wert verfalscht.

[0015] In den Auslaufphasen erfolgt bei zylindrischen
Kreuzspulen ein schlupffreier Antrieb. Bei konischen
Kreuzspulen wandert der sogenannte angetriebene
Durchmesser inder Auslaufphase auf der Kreuzspuleno-
berflache in Achsrichtung gesehen aus Richtung des
gréRten Kreuzspulendurchmessers in Richtung auf den
kleinsten Kreuzspulendurchmesser. Der angetriebene
Kreuzspulendurchmesser ist jeweils der Durchmesser,
bei dem die Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule mit
der Umfangsgeschwindigkeit der Spulenantriebswalze
Ubereinstimmt. In der Regel wird auch bei konischen
Kreuzspulen die Auslaufphase als schlupffreie Phase
bezeichnet.

[0016] Mittels Vergleichens von aufeinanderfolgend
gebildeten Quotienten wird dabei festgestellt, ob eine
Phase mit Schlupf oder eine schlupffreie Phase vorhan-
den ist, da die aufeinanderfolgenden Quotienten in
schlupffreien Phasen sich nur geringfligig andern.
[0017] Eine Spulmaschine, bei der der Antrieb eines
Fadenfuhrers anders als bei der DE 37 03 869 C2 ge-
sondert erfolgt, bendétigt keine Bildstdrverfahren. Bildwi-
ckel werden mittels einer gezielten Steuerung der Chan-
giergeschwindigkeit der Fadenverlegeeinrichtung ver-
hindert.

[0018] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Ermittlung des Spulendurchmessers von
Kreuzspulen an einer Spulstelle mit separatem Antrieb
des Fadenfiihrers bereitzustellen, das das genaue und
kontinuierliche Erfassen des tatsachlichen Kreuzspulen-
durchmessers ermdglicht.

[0019] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.
[0020] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0021] Zur Lésung der Aufgabe ist gemaf Anspruch 1
vorgesehen, dass die Spulenantriebswalze zyklisch an-
und abgeschaltet wird und dass in den Auslaufphasen,
wahrend die Spulenantriebswalze nicht angetrieben
wird, die Drehzahlen der Spulenantriebswalze und der
Kreuzspule erfasst werden, um daraus das Verhaltnis
und schliellich den tatsachlichen Kreuzspulendurch-
messer zu berechnen.

[0022] Durch die relativ geringe Masse der Spulenan-
triebswalze stellt sich in der Auslaufphase schnell ein
Gleichlauf zur Kreuzspule ein. Die dafiir benétigte Aus-
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schaltzeit liegt in einer Gr6Renordnung von weniger als
einer Sekunde, insbesondere weniger als 0,5 Sekunden
und reicht aus, um den exakten und schlupflosen Kreuz-
spulendurchmesser zu ermitteln.

[0023] Bisher erfolgte die Berechnung auf Grundlage
des Drehzahlverhéltnisses von Spulenantriebswalze
und Kreuzspule wahrend des Spulens. Dadurch konnte
nur ein theoretischer Kreuzspulendurchmesser berech-
net werden, der gréRer ist als er tatsadchlich ist, da immer
ein Schlupf zwischen Spulenantriebswalze und Kreuz-
spule auftritt und der Schlupf das Ergebnis verfalscht.
[0024] Wie in Anspruch 2 beschrieben, wird zwischen
den zeitlich beabstandeten Messungen der Kreuzspu-
lendurchmesser interpoliert.

[0025] Als Zyklus ist eine Periode von finf bis zehn
Sekunden praxisgerecht, aber auch ein anderer Zyklus
ware denkbar. Um bei dem beispielhaft genannten Zy-
klus von flnf bis zehn Sekunden zu bleiben, bedeutet
das, dass alle fiinf bis zehn Sekunden der Antrieb der
Spulenantriebswalze abgeschaltet und in dieser Auslauf-
phase der tatsdchlich vorhandene Durchmesser der
Kreuzspule ermittelt wird.

[0026] Durch die Interpolation der einzelnen, perio-
disch ermittelten Kreuzspulendurchmesser ergibt sich
ein sehr praziser und kontinuierlicher Verlauf des Kreuz-
spulendurchmessers Uber die gesamte Spulenreise.
Dies wirkt sich positiv auf den Spulprozess und auf die
Qualitat der Kreuzspule aus, da die wahrend des Her-
stellens der Kreuzspule notwendigen Einstellungen oder
Eingriffe in den Spulvorgang auf den erfindungsgema-
Ren tatsachlichen Kreuzspulendurchmesser abge-
stimmt werden kénnen.

[0027] In vorteilhafter Ausgestaltung wird, wie im An-
spruch 3 dargelegt, aus dem Kreuzspulendurchmesser
in der Schlupfphase und dem Kreuzspulendurchmesser
in der Auslaufphase der tatsachliche Schlupf berechnet.
[0028] Einen weiteren Vorteil der erfindungsgemafien
Lésung bietet die Mdglichkeit, in den beschriebenen Aus-
laufphasen den derzeitigen Schlupf der Spulstelle zu er-
mitteln, indem die Durchmesserwerte mit und ohne
Schlupf zueinander ins Verhaltnis gesetzt werden.
[0029] GemaR Anspruch 4 wird der Antrieb der Spu-
lenantriebswalze auf Basis des tatsdchlichen Schlupfes
korrigiert.

[0030] Nachdem der Schlupf bekannt ist, kann die
Spulgeschwindigkeit unter Beriicksichtigung dieses
Wertes préaziser eingestellt werden. Des Weiteren kann
sichergestellt werden, dass ein vorgebbarer Schlupf
nicht Gberschritten wird.

[0031] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird,
wie in Anspruch 5 beschrieben, auf Basis des tatsachli-
chen Schlupfes der Paraffinauftrag liberwacht.

[0032] Ebenfalls denkbar ist eine Uberwachung des
Paraffinauftrages tber die gesamte Spulenreise. Nimmt
zum Beispiel der Paraffinauftrag ab, so nimmt der
Schlupf ebenfalls ab. Ein Fehler in der Paraffinierung,
zum Beispiel Aufbrauch der Paraffinrolle, kann beseitigt
werden, bevor nicht paraffiniertes Garn aufgespult wird.
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[0033] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispie-
les naher erlautert.

[0034] Es zeigen:

Figur 1  schematisch eine Spulstelle einer Kreuzspu-
len herstellenden Textilmaschine, mit einer an
ihrem Umfang einzelmotorisch angetriebe-
nen Kreuzspule sowie einem separaten, ein-
zelmotorisch angetriebenen Fadenfihrer,
Figur 2  in Vorderansicht eine Spulstelle einer Kreuz-
spulen herstellenden Textilmaschine.

[0035] InFigur 1istin Seitenansicht schematisch eine
Spulstelle 2 einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine 1, im vorliegenden Fall einer sogenannten Spul-
maschine, dargestellt.

[0036] Solche Spulmaschinen 1 weisen, wie bekannt,
zwischen ihren nicht dargestellten Endgestellen jeweils
eine Vielzahl derartiger Spulstellen 2 auf.

[0037] Aufdiesen Spulstellen 2 werden, wie ebenfalls
bekannt und daher nicht naher erlautert, die auf einer
vorgeschalteten  Ringspinnmaschine  produzierten
Spinnkopse 3 zu grof3volumigen Kreuzspulen 5 umge-
spult, die nach ihrer Fertigstellung mittels eines nicht dar-
gestellten Serviceaggregates, beispielsweise eines
Kreuzspulenwechslers, auf eine maschinenlange Kreuz-
spulentransporteinrichtung 7 Ubergeben und zu einer
maschinenendseitig angeordneten Spulenverladestati-
on oder dergleichen transportiert werden.

[0038] Solche Spulmaschinen 1 verfiigen oft aul3er-
dem uber eine Logistikeinrichtung in Form eines Spulen-
und Hilsentransportsystemes 6.

[0039] In diesem Spulen- und Hilsentransportsystem
6 laufen die Transportteller 11, die Spinnkopse 3 bezie-
hungsweise Leerhllsen tragen, um.

[0040] Von dem Spulen- und Hilsentransportsystem
6 sind in Figur 1 lediglich die Kopszufiihrstrecke 24, die
reversierend antreibbare Speicherstrecke 25, eine der
zu den Spulstellen 2 fihrenden Quertransportstrecken
26 sowie die Hilsenrickfuhrstrecke 27 dargestellt.
[0041] Die einzelnen Spulstellen 2 verfliigen, wie be-
kannt und daher nur angedeutet, jeweils liber verschie-
dene Einrichtungen, die einen ordnungsgeméafien Be-
trieb derartiger Arbeitsstellen gewahrleisten.

[0042] EinedieserEinrichtungenistbeispielsweise die
mit der Bezugszahl 4 gekennzeichnete Spulvorrichtung,
die einen um eine Schwenkachse 12 beweglich gelager-
ten Spulenrahmen 8 aufweist.

[0043] Imvorliegenden Fallliegtdie Kreuzspule 5wah-
rend des Spulprozesses mitihrer Oberflache 31 aufeiner
drehzahlregelbaren Antriebseinrichtung, der sogenann-
ten Spulenantriebswalze 9, auf und wird von dieser liber
Reibschluss mitgenommen.

[0044] In alternativer Ausfiihrungsform kann der An-
trieb der Kreuzspule aber auch Uber eine Antriebsein-
richtung erfolgen, die direkt am Spulenrahmen 8 ange-
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ordnet beziehungsweise in den Spulenrahmen 8 inte-
griert ist.

[0045] Die Changierung des Fadens 16 wahrend des
Spulprozesses erfolgt durch eine Fadenverlegeeinrich-
tung 10.

[0046] Eine solche in der Figur 1 nur schematisch an-
gedeutete Fadenverlegeeinrichtung 10 verfligt Uber ei-
nen fingerartig ausgebildeten Fadenfihrer 13, der, durch
einen elektromechanischen Antrieb 14 beaufschlagt, wie
in Figur 2 angedeutet, den Faden 16 zwischen den bei-
den Stirnseiten 32 der Kreuzspule 5 traversiert.

[0047] Wie aus Figur 2 weiter ersichtlich, weist der An-
trieb 14 eine Motorwelle 33 auf, auf der der fingerartig
ausgebildete Fadenflihrer 13 drehfest angeordnet ist.
[0048] Die Spulstelle 2 verfiigt des Weiteren Uber ei-
nen Fadenreiniger 22, der Uber eine Signalleitung 29 an
den Spulstellenrechner 28 angeschlossen ist sowie tiber
eine im Bereich des Fadenreinigers 22 angeordnete Fa-
denschneideinrichtung 23, die iber eine Leitung 30 vom
Spulstellenrechner 28 ansteuerbar ist.

[0049] In vorteilhafter Ausfiihrungsform ist auBerdem
ein Fadenzugkraftsensor 20 vorgesehen, der lber eine
Signalleitung 21 mit dem Spulstellenrechner 28 verbun-
den ist.

[0050] Wie in Figur 2 angedeutet, wird wahrend des
reguldren Spulbetriebes von einem auf einem Transport-
teller 11 angeordneten, in einer Abspulstellung im Be-
reich der Quer transportstrecke 26 positionierten Spinn-
kops 3 ein Faden 16 abgewickelt und auf eine groRvo-
lumige Kreuzspule 5 aufgewickelt, die wahrend des Spul-
prozesses drehbar zwischen den Lagerarmen eines
Spulenrahmens 8 gehalten ist.

[0051] Die Kreuzspule 5 liegt dabei mit ihrer Oberfla-
che 31 auf einer Spulenantriebswalze 9 auf.

[0052] Die Spulenantriebswalze 9istdurch einen elek-
tromagnetischen Antrieb 34, der Giber eine Steuerleitung
19 mitdem Spulstellenrechner 28 verbundeniist, definiert
antreibbar und nimmt die Kreuzspule reibschliissig mit.
[0053] Der Faden 16 durchquert auf seinem Weg zur
Kreuzspule 5 wenigstens den Fadenreiniger 22 sowie
die Fadenschneideinrichtung 23.

[0054] Der laufende Faden 16, der durch den Faden-
reiniger 22 auf Fadenfehler hin Gberwacht wird, erzeugt
im Fadenreiniger 22 unter anderem ein dynamisches Fa-
denlaufsignal, das Uber die Signalleitung 29 auf den
Spulstellenrechner 28 lbertragen wird.

[0055] Solange die Spulenantriebswalze 9 durch den
Antrieb 34 angetrieben wird, werden im Spulstellenrech-
ner 28 sowohl die Drehzahlen der Spulenantriebswalze
9als auch der Kreuzspule 5 erfasst und der theoretische,
schlupfbehaftete Kreuzspulendurchmesser errechnet.
[0056] Mitdem erfindungsgemalen Verfahren wird al-
le flinf Sekunden der Antrieb 34 der Spulenantriebswalze
9fir 0,5 Sekunden abgeschaltet. In dieser Auslaufphase
stellt sich ein nahezu schlupffreier Gleichlauf zwischen
Spulenantriebswalze 9 und Kreuzspule 5 ein. Sobald der
Gleichlauf eingetreten ist, werden die Drehzahlen der
Spulenantriebswalze 9 und der Kreuzspule 5 vom Spul-
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stellenrechner 28 zur Berechnung des tatsachlichen
Kreuzspulendurchmessers erfasst.

[0057] Aus den so ermittelten Kreuzspulendurchmes-
sern wird der Schlupf berechnet.

[0058] Zwischen dem alle fiinf Sekunden ermittelten 5
tatsachlichen Kreuzspulendurchmesser werden die
Werte interpoliert, so dass erfindungsgemaR eine prazi-

se und bestandige Aussage tber den Kreuzspulendurch-
messer wahrend des gesamten Herstellungsprozesses

der Kreuzspule 5 erbracht werden kann. 10

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ermittlung des Spulendurchmessers 15
von Kreuzspulen (5) an einer Kreuzspulen (5) her-
stellenden Textilmaschine mit einem Spulenrahmen
(8) zum Haltern einer rotierbaren Kreuzspule (5), ei-
ner definiert ansteuerbaren Fadenverlegeeinrich-
tung (10) zum Changieren eines auf die Kreuzspule 20
(5) auflaufenden Fadens (16) und einem definiert
ansteuerbaren Antrieb (34) zum Rotieren der Kreuz-
spule (5), wobei beide Antriebe voneinander unab-
hangig sind und die Drehzahlen der Spulenantriebs-
walze (9) und der Kreuzspule (5) erfasstwerden,um 25
daraus das Verhaltnis und schlieBlich den theoreti-
schen Kreuzspulendurchmesser zu berechnen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spulenantriebswalze (9) zyklisch an- und
abgeschaltet wird und 30
dass in den Auslaufphasen, wahrend die Spulenan-
triebswalze (9) nicht angetrieben wird, die Drehzah-
len der Spulenantriebswalze (9) und der Kreuzspule
(5) erfasst werden, um daraus das Verhaltnis und
schlieBlich den tatsachlichen Kreuzspulendurch- 35
messer zu berechnen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den zeitlich beabstande-
ten Messungen der Kreuzspulendurchmesser inter- 40
poliert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus dem Kreuzspulendurchmesser
in der Schlupfphase und dem Kreuzspulendurch- 45
messerinder Auslaufphase dertatsachliche Schlupf
berechnet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet,dass der Antrieb der Spulenantriebswalze 50
(9) auf Basis des tatsachlichen Schlupfes korrigiert
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Basis des tatsachlichen Schlup- 55
fes der Paraffinauftrag iberwacht wird.
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