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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Kreuzspulen (11), wobei die Kreuzspulen (11)
nach ihrer Fertigstellung jeweils gegen eine Leerhilse
(28) ausgetauscht werden, auf die dann eine neue Kreuz-
spule (11) aufgespult wird, sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Erfindungsgemaf wird vor dem Neustart des Spul-
prozesses mindestens ein Messwert bestimmt, der den
Rundlauf der Leerhlilse (28) charakterisiert und bei Ein-
haltung von Toleranzgrenzen des mindestens einen
Messwertes wird der Spulprozess gestartet.

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR UBERWACHUNG DER LEERHULSENQUALITAT
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Kreuzspulen, wobei die Kreuzspulen nach
ihrer Fertigstellung jeweils gegen eine Leerhlilse ausge-
tauscht werden, auf die dann eine neue Kreuzspule auf-
gespult wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

[0002] Im Zusammenhang mit Kreuzspulen herstel-
lenden Textilmaschinen, wie beispielsweise Spulma-
schinen, sind so genannte Kreuzspulenwechsler seitlan-
gem bekannt und in diversen Patentschriften, beispiels-
weise in der EP 0282 105 A1 oder in der DE 198 36 702
A1, eingehend dargestellit.

[0003] Auch an anderen Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschinen, wie zum Beispiel Offenend-Spinnma-
schinen, werden Serviceaggregate eingesetzt. Diese
Serviceaggregate weisen neben der Kreuzspulenwech-
seleinrichtung Ublicherweise auch weitere Bedienvor-
richtungen auf, die beispielsweise ein Reinigen des
Spinnmittels oder ein Anspinnen des Fadens nach einem
Fadenbruch ermdglichen.

[0004] Ein Kreuzspulenwechsler sorgt dafir, dass
Kreuzspulen, die ihren vorgegebenen Durchmesser er-
reicht haben, auf eine textiimaschineneigene Kreuzspu-
lentransporteinrichtung Uberfiihrt werden und dass im
Anschluss daran eine Leerhllse aus einem Leerhilsen-
magazin in den Spulenrahmen der betreffenden Arbeits-
stelle eingewechselt wird.

[0005] Zu diesem Zweck verflugt der Kreuzspulen-
wechsler Uber verschiedene Handhabungselemente, die
im Zuge des Wechselvorganges Kreuzspule-Leerhiilse
zum Einsatz kommen. Solche Handhabungselemente
sind beispielsweise ein Rahmendéffner, ein Rahmenhe-
ber, eine Spulenflihrungsvorrichtung, ein Hiilsenzubrin-
ger sowie ein Fadenheber.

[0006] Um im Bedarfsfall selbsttatig die Arbeitsstellen
der Textilmaschine versorgen zu kénnen, sind derartige
Kreuzspulenwechsler Ublicherweise mit Fahrwerken auf
maschinenlangen Laufbahnen, die oberhalb der Arbeits-
stellen der Kreuzspulen herstellenden Textilmaschinen
angeordnet sind, verfahrbar angeordnet.

[0007] Eine gattungsgemaRer Kreuzspulenwechsler
fir eine Kreuzspulen herstellende Textilmaschine ist
durch die DE 195 33 833 A1 bekannt. Im Falle eines
Kreuzspulen-Leerhililsen-Wechsels wird der noch zwi-
schen der Vorlagespule und der fertiggestellten Kreuz-
spule vorhandene Faden zunachst durch ein spezielles
Handhabungsmittel des Kreuzspulenwechslers, einen
so genannten Fadenheber, aufgenommen und durch ei-
ne am Fadenheber angeordnete Schneid- und Klemm-
einrichtung definiert abgetrennt. Im Anschluss daran wird
die Kreuzspule auf ein hinter den Arbeitsstellen ange-
ordnetes Kreuzspulentransportband beférdert, und ein
so genannter Hilsenzubringer positioniert eine neue
Leerhllse in dem Spulenrahmen. Dabei wird das mit der
Vorlagespule verbundene Fadenende festgehalten und
schlief3lich an die neu eingelegte Leerhiilse angelegt und
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die FuBreservewicklung erstellt.

[0008] Da viele Spinnereien kostengilinstige Papphiil-
sen einsetzen, kommt es relativ haufig vor, dass die Kan-
ten der Leerhiilsen mehr oder weniger stark deformiert
sind. Wird eine derartige, deformierte Leerhllse in den
Spulenrahmen eingelegt und die Spulstelle l1auft an, so
I6st sich nach einiger Zeit, sobald genligend Masse auf
die Leerhiilse aufgewickelt wurde, die Kreuzspule aus
dem Spulenrahmen. Beimanchen Maschinentypenkann
dabei auch der Fadenveriegehebel der Spulstelle be-
schadigt oder gar mit abgerissen werden.

[0009] Die nicht vorverdffentlichte Patentanmeldung
mit der Anmeldenummer 102013014195.8 offenbart ein
Verfahren sowie eine Textilmaschine zur Behebung ei-
ner Fadenunterbrechung beim Wickeln eines Fadens auf
eine Kreuzspule. Wenn kurz nach einem Kreuzspulen-
Leerhlilsen-Wechsel ein Fadenbruch auftritt, oder die
neu eingelegte Leerhilse nicht ordnungsgemaf anlauft
und eine festgelegte Mindestfadenlange unterschritten
wird, fordert die Spulstelle einen Austausch der Leerhlil-
se an. Dieser Austausch der Leerhilsen erfolgt durch
den Kreuzspulenwechsler.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren sowie eine dazugehdrige Vorrichtung vorzu-
schlagen, die eine Uberwachung der Leerhiilsenqualitat
ermdglichen, was sich letztendlich auch positiv auf die
Produktivitat der Textiimaschine auswirkt. Diese Aufga-
be wird erfindungsgemaR durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruches 1 fir ein Verfahren sowie
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches
6 fur eine Vorrichtung gelost.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Zur Lésung der Aufgabe ist gemaf Anspruch 1
vorgesehen, dass vor dem Neustart des Spulprozesses
mindestens ein Messwert bestimmt wird, der den Rund-
lauf der Leerhllse charakterisiert und dass bei Einhal-
tung von Toleranzgrenzen des mindestens einen Mess-
wertes der Spulprozess gestartet wird.

[0013] Das bedeutet, zunachst wird, wie Ublich, durch
den Kreuzspulenwechsler die volle Kreuzspule gegen ei-
ne neue Leerhilse ausgetauscht. Nachdem die Leerhiil-
se eingelegt wurde, wird sie zunachst rotiert, wobei vor-
teilhaft der Kreuzspulenwechsler bereits eine so genann-
te FuRreservewicklung erzeugt. Eine Messeinrichtung
erfasst einen den Rundlauf der Leerhiilse charakterisie-
renden mindestens einen Messwert. Dieser Messwert
wird mit Toleranzgrenzen verglichen.

[0014] Befindet sich der Messwert innerhalb der Tole-
ranzgrenzen, bedeutet das, dass die Leerhllse nicht,
oder nur in einem tolerierbaren Ausmaf} deformiert ist
und somit das Laufverhalten der Leerhiilse ruhig und ak-
zeptabel ist. Folglich verbleibt die Leerhiilse im Spulen-
rahmen und der Spulvorgang beginnt.

[0015] Auf diese Weise kdnnen deformierte Leerhiil-
sen unmittelbar nach dem Einlegen in den Spulenrah-
men, aber noch vor Beginn des Spulprozesses, erkannt
und gegebenenfalls aussortiert werden. Dadurch wird
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vermieden, dass die deformierten Leerhiilsen dem Spul-
prozess zugefiihrt werden und sich die Leerhilsen auf-
grund des unrunden Laufverhaltens nach einiger Zeit aus
dem Spulenrahmen Iésen kénnen. Stillstdnde und per-
soneller Arbeitseinsatz werden somit reduziert, was sich
positiv auf die Produktivitat der Textiimaschine auswirkt.
[0016] Es bietet sich an, den Rundlauf der Leerhiilse
wahrend der Erstellung der FuRreservewicklung zu be-
stimmen, da dadurch keine zusatzliche Zeit in Anspruch
genommen werden muss. Theoretisch wére es aber
ebenfalls auch denkbar, beispielsweise vor der Erstel-
lung der FulRreservewicklung, die Leerhiilse anzutreiben
und den Rundlauf zu erfassen. Dadurch wiirde die Ar-
beitsstelle allerdings langer als notwendig nicht produ-
zieren kdnnen, was vermieden werden sollte.

[0017] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform, gemafn
Anspruch 2, erfolgt bei Nichteinhaltung von Toleranz-
grenzen des mindestens einen Messwertes ein Wechsel
der Leerhlilse gegen eine andere Leerhlilse.

[0018] Wenn der mindestens eine Messwert, der den
Rundlauf der Leerhiilse charakterisiert, die Toleranz-
grenzen Uberschreitet, so ist die Leerhiilse zu stark de-
formiert, um ein ruhiges Laufverhalten wahrend des
Spulprozesses zur Erzeugung einer Qualitdtsspule zu
gewabhrleisten. Im schlimmsten Fall 16st sich die Leerhl-
sewahrend des Spulvorganges aus dem Spulenrahmen.
Deswegen wird die eingelegte Leerhiilse wieder aus dem
Spulenrahmen entnommen und eine neue Leerhiilse
eingelegt. Bei dieser neu eingewechselten Leerhiilse
wird dann wieder erfindungsgemaf vor Beginn des Spul-
prozesses der Rundlauf bestimmt.

[0019] Vorteilhafterweise, wiein Anspruch 3 dargelegt,
erfolgt die Bestimmung des Messwerts fiir den Rundlauf
der Leerhilse berthrungslos.

[0020] BerlUhrungslose Messeinrichtungen bieten den
Vorteil, dass sie innerhalb einer kurzen Ansprechzeit ei-
nen rickwirkungs- und verschlei3freien Messvorgang
ermdglichen und dabei eine hohe Wiederholgenauigkeit
aufweisen.

[0021] GemalR Anspruch 4 kann die Bestimmung des
Messwerts fur den Rundlauf der Leerhiilse insbesondere
mittels eines Kamerasystems mit Bildauswertungssoft-
ware erfolgen.

[0022] Diese spezielle Form der beriihrungslosen Er-
fassung ermdoglicht den fotografischen Vergleich zwi-
schen der aktuell eingelegten Leerhiilse und zuvor er-
fassten Bildern von Leerhiilsen, um den Rundlauf der
aktuellen Leerhllse bewerten zu kdnnen. Entweder wer-
den Bilder von Leerhlsen hinterlegt, die zu stark defor-
miert sind, um einen stérungsfreien Spulprozess zu er-
moglichen, oder von Leerhilsen, die keine Deformierun-
gen respektive akzeptable Deformierungen aufweisen,
mit denen immer noch ein stérungsfreier Spulprozess
moglich ist.

[0023] In bevorzugter Ausgestaltung, wie in Anspruch
5 erlautert, erfolgt die Bestimmung des Messwerts fir
den Rundlauf der Leerhllse mittels eines mechanischen
Tasters mit Endschalter.
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[0024] Diese unkomplizierten mechanischen Taster
bieten eine hohe Bestandigkeit in industriellen Umge-
bungen sowie eine hohe Wiederholgenauigkeit. Sie sind
absolut sicher vor elektromagnetischen Stéreinfliissen
und auch bei hohen Betriebsspannungen einsetzbar.
[0025] GemalR Anspruch 6 besitzt die Vorrichtung ers-
te Mittel zur Ermittlung mindestens eines den Rundlauf
charakterisierenden Messwertes, und ist zum Vergleich
des mindestens einen Messwertes mit Toleranzgrenzen
ausgebildet und erzeugt bei Einhaltung von Toleranz-
grenzen des mindestens einen Messwertes ein Signal,
das den Spulprozess startet.

[0026] Wie bereits beschrieben, wird dadurch ermdég-
licht, die Qualitat der Leerhilsen vor Beginn des Spul-
prozesses zu Uberprifen und nur die Leerhiilsen zu ver-
wenden, die einen reibungslosen Spul- und Wickelpro-
zess garantieren.

[0027] In sinnvoller Weise kann die Bestimmung des
Rundlaufs und die Ermittlung eines den Rundlauf cha-
rakterisierenden Messwertes in den bereits bekannten
Kreuzspulen-Leerhlilsen-Wechsel integriert werden.
Das bedeutet, dass, nachdem im Rahmen des Ublichen
Kreuzspulen-Leerhlilsen-Wechsels durch den Kreuz-
spulenwechsler die fertig bespulte Kreuzspule aus dem
Spulenrahmen entfernt und eine neue Leerhiilse in den
Spulenrahmen eingelegt wurde, gleichzeitig, beispiels-
weise wahrend der Erstellung der FuRreservewicklung,
der Rundlauf der Leerhiilse durch eine Messeinrichtung
bestimmt wird.

[0028] Damit hat die erfindungsgeméafe Vorrichtung
den Vorteil, dass keine kostspieligen Umbauten an der
Textilmaschine notwendig werden, sondern dass die er-
findungsgemafe Vorrichtung Uberwiegend auf bereits
vorhandene Maschinenelemente einer Kreuzspulen her-
stellenden Textilmaschine zurlickgreift.

[0029] Den Rundlauf wahrend der Erstellung der
FuRreservewicklung zu bestimmen, bietet sich an, da da-
durch keine zusétzliche Zeitin Anspruch genommen wer-
den muss. Der erhaltene mindestens eine Messwert fiir
den Rundlauf wird mit Toleranzgrenzen verglichen und
bei Einhaltung der Toleranzwerte wird ein Signal erzeugt,
das den Spulprozess startet.

[0030] Um einen Messwert ermitteln zu kénnen und
den Rundlauf der Leerhiilse zu bestimmen, dient eine
Messeinrichtung. Diese Messeinrichtung kann auf unter-
schiedlichen Messprinzipien beruhen.

[0031] DerRundlaufder Leerhilse und somitdie Qua-
litdt der Leerhilse kann auf unterschiedliche Weise be-
stimmt werden. Eine Mdglichkeit ist, die Amplitude des
Spulenrahmens zu messen, auf den die Leerhiilse einen
direkten Einfluss hat. Denn, je deformierter die Leerhl-
se, desto groRer ist die Amplitude des Spulenrahmens
und desto unrunder das Laufverhalten der Leerhilse.
[0032] Eine andere Mdglichkeit ist, die Geometrie der
Leerhiilse zu beurteilen. Das bedeutet, dass Bilder der
Leerhlse erstellt werden, die wiederum mit hinterlegten
Bildern von nicht deformierten bis zu unterschiedlich
stark deformierten Leerhilsen abgeglichen werden.
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Uberschreiten die Deformierungen der Leerhiilse die De-
formierungen eines als grenzwertig festgelegten Bildes,
so muss die Leerhllse gegen eine neue ausgetauscht
werden, um eine reibungslose Produktion zu gewahrleis-
ten.

[0033] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform, gemafn
Anspruch 7, besitzt die Vorrichtung zweite Mittel, die bei
Nichteinhaltung von Toleranzgrenzen des mindestens
einen Messwertes ein Wechselsignal erzeugen, das den
Tausch der bereits eingelegten Leerhiilse gegen eine
neue Leerhilse auslost.

[0034] Nachdem der den Rundlauf charakterisierende
mindestens eine Messwert ermittelt wurde, wird dieser
anschlieBend mit Toleranzgrenzen verglichen. In Abhan-
gigkeit dieses Vergleiches verbleibt entweder die Leer-
hilse im Spulenrahmen und der Spulprozess wird ge-
startet, oder der mindestens eine Messwert Ubersteigt
die Toleranzgrenzen, woraufhin ein Wechselsignal er-
zeugt wird und der Kreuzspulenwechsler die bereits ein-
gelegte Leerhilse aus dem Spulenrahmen entfernt und
eine neue Leerhllse in den Spulenrahmen einlegt.
[0035] Vorteilhafterweise sind, gemaR Anspruch 8, die
ersten und zweiten Mittel Bestandteil eines fahrbaren
Serviceaggregates, das die Kreuzspulen gegen Leerhdl-
sen austauscht.

[0036] Bevorzugt ist die Vorrichtung im Kreuzspulen-
wechsler angeordnet. Diese Ausfiihrungsform bietet den
Vorteil, dass zur Bestimmung des Rundlaufs durch Er-
mittlung eines Messwertes eine einzige Messvorrichtung
im Kreuzspulenwechsler ausreicht.

[0037] Es wéare aber im Rahmen der Erfindung eben-
falls denkbar, dass die ersten und zweiten Mittel zur Be-
stimmung des Rundlaufs an anderer Stelle angeordnet
sind, beispielsweise an einer zentralen Leerhiilsenver-
teileinrichtung, gegebenenfalls auch lokal an jeder Ar-
beitsstelle oder an getrennten Stellen.

[0038] Wird die zentrale Variante gewahlt, so muss ei-
ne Einrichtung ergénzt werden, in die die Leerhlsen ein-
gelegt und gedreht werden kénnen. Im Falle der lokalen
Anordnung kann, wie zuvor bereits beschrieben, der je-
weilige Spulenrahmen verwendet werden, allerdings
missen die Arbeitsstellen dann jeweils um eine Mess-
zelle erweitert werden, die den Rundlauf erfasst.
[0039] Bevorzugt, wie in Anspruch 9 beschrieben, be-
inhalten die ersten Mittel zum Bestimmen des Messwer-
tes fiir den Rundlauf einer Leerhdilse eine beriihrungslo-
se Messeinrichtung.

[0040] Die unterschiedlichen Messeinrichtungen sind
zwar Bestandteil der Erfindung, aber nicht im Rahmen
dieser Anmeldung vollstandig aufgezahlt und beschrie-
ben, daher wird auf eine detaillierte Ausfihrung verzich-
tet. Verschiedenste bertihrungslose oder nicht beriih-
rungslose Messprinzipien sind bekannt, alle durch den
Stand der Technik hinreichend offenbart und in verschie-
densten Patentanmeldungen ausfiihrlich beschrieben.
[0041] Als berihrungslose Messprinzipien kdénnen
zum Beispiel eine Fotozelle, ein induktiver Sensor oder
eine Messung mit einem Laser verwendet werden.
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[0042] Die DE 1 278 308 offenbart beispielsweise ei-
nen optoelektrischen Sensor. Beschrieben wird die Be-
strahlung einer Spinnkopshtilse mittels einer Lichtquelle,
wobei das von der Spinnkopshiilse reflektierte Licht mit
Hilfe einer Fotozelle erfasst wird. Der von der Spinn-
kopshiilse reflektierte Lichtstrahl beeinflusst abhangig
davon, ob aufder Spinnkopshtlse ein Wicklungsrest vor-
handen ist oder nicht, mehr oder weniger die Fotozelle.
Eine rotierende deformierte Leerhllse erzeugt ebenso
eine Abweichung der Reflexion wie eine Restbewick-
lung.

[0043] Gemal Anspruch 10 beinhalten die ersten Mit-
tel zum Bestimmen des Messwertes fir den Rundlauf
einer Leerhllse ein Kamerasystem mit Bildauswertungs-
software.

[0044] Messeinrichtungen dieser Art sind durch den
Stand der Technik bekannt, werden haufig in der Textil-
industrie verwendet und gehdren zu den berlhrungslo-
sen Messeinrichtungen.

[0045] Die DE 10 2007 057 921 A1 beschreibt zum
Beispiel das automatisierte Identifizieren von Leerhtilsen
anhand charakteristischer Merkmale der Leerhiilsen.
Unterschiedliche Farben und Musterungen der Leerhiil-
sen werden erkannt, indem eine so genannte CCD-Ka-
mera Bilder der Leerhilsen aufnimmt und diese in einer
Bildbearbeitungseinrichtung mit Bildern hinterlegter
Leerhilsen vergleicht. Anstelle einer Musterung wiirde
hier eine Asymmetrie erkannt.

[0046] Ineineranderen vorteilhaften Ausfiihrungsform
ist vorgesehen, dass, gemaR Anspruch 11, die ersten
Mittel zum Bestimmen des Messwertes fiir den Rundlauf
einer Leerhllse einen mechanischen Taster mit End-
schalter beinhalten.

[0047] Ein elektro-mechanischer Taster ist beispiels-
weise durch die DE 41 10 626 A1 offenbart. In dieser
Schrift wird eine Vorrichtung beschrieben, die einen elek-
tromechanischen Hlilsenwéchter beinhaltet, der die auf
der Spinnkopshtilse verbliebene Restgammenge detek-
tiert. Dazu streift ein Metallkamm seitlich Gber die Spinn-
kopshilse. Je nachdem, wie weit der Metallkamm Uber
die Spinnkopshiilse streifen kann, werden Riickschliisse
Uber die Restflllmenge der Spinnkopshllse gezogen.
Ein solcher Taster wére auch einsetzbar, um die Ampli-
tude der Oberflachenbewegung einer im Spulenrahmen
rotierenden Leerhilse zu Uberwachen.

[0048] Im Rahmen der Erfindung ist es auch mdglich,
mehrere Mittel zur Ermittlung des Messwertes flr den
Rundlauf einer Leerhiilse zu verwenden, um die Sicher-
heit des Ergebnisses zu verbessern.

[0049] Dievorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert.

[0050] Es zeigen

Figur 1 eine Vorderansichteiner Spulmaschine mit ei-
ner Vielzahl von Arbeitsstellen;

Figur 2  schematisch eine Spulstelle mit erfindungs-
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gemalem Kreuzspulenwechsler.

[0051] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Spulmaschine 1 mit einer Vielzahl von Spulstellen 2 er-
lautert. Die Erfindung ist aber auch auf andere Kreuz-
spulen herstellende Textilmaschinen Ubertragbar.
[0052] In Figur 1istin Vorderansicht schematisch eine
mit der Bezugszahl 1 gekennzeichnete Spulmaschine
dargestellt. Derartige Spulmaschinen 1 weisen tblicher-
weise zwischen ihren Endgestellen 35, 36 eine Vielzahl
gleichartiger Arbeitsstellen, vorzugsweise Spulstellen 2,
auf. Auf diesen Spulstellen 2 werden, wie bekannt und
daher nicht naher erlautert, die auf einer (nicht darge-
stellten) Ringspinnmaschine produzierten Spinnkopse 9
zu groRvolumigen Kreuzspulen 11 umgespult.

[0053] Die fertig gestellten Kreuzspulen 11 werden
mittels eines selbsttatig arbeitenden Serviceaggregats
23, im Folgenden als Kreuzspulenwechsler bezeichnet,
auf eine textiimaschineneigene Kreuzspulentransport-
einrichtung 21, wie in Figur 2 dargestellt, iberfihrt und
anschlieBend zu einer maschinenendseitig angeordne-
ten (nicht dargestellten) Spulenverladestation oder der-
gleichen befordert.

[0054] Derartige Spulmaschinen 1 weisenin der Regel
eine Logistikeinrichtung in Form eines Spulen- und Hul-
sentransportsystems 3 auf. In diesem Spulen- und Hul-
sentransportsystem 3 laufen, auf Transporttellern 8,
Spinnkopse 9 beziehungsweise leere Spinnkopshilsen
34 um.

[0055] Des Weiteren verfligen solche Spulmaschinen
1 Uber eine Zentralsteuereinheit 37, die, beispielsweise
Uber einen Maschinenbus 40, sowohl mit den Arbeits-
stellenrechnern 39 der einzelnen Spulstellen 2 als auch
mit der Steuereinrichtung 38 des die Spulstellen 2 be-
dienenden Kreuzspulenwechslers 23 verbundenist. Der
Kreuzspulenwechsler 23 ist mit seinen Fahrwerken 24,
25 auf maschinenlangen Laufbahnen 26, 27, die ober-
halb der Spulstellen 2 angeordnet sind, verfahrbar gela-
gert. Der Kreuzspulenwechsler 23 sorgt nicht nur dafir,
dass die auf den Spulstellen 2 fertig gestellten Kreuzspu-
len 11 ordnungsgemaf auf die Kreuzspulentransportein-
richtung 21 Uberfiihrt werden, sondern wechselt jeweils
auch selbsttatig eine Leerhlilse 28 in den Spulenrahmen
18 der betreffenden Spulstelle 2 ein.

[0056] Die entsprechende Leerhilse 28 entnimmt der
Kreuzspulenwechsler 23 dabei einem arbeitsstellenei-
genen Leerhllsenspeicher 22, der jeweils oberhalb der
Spulstelle 2 angeordnet ist.

[0057] Die relativ wenig Garnvolumen aufweisenden
Spinnkopse 9 werden in den Abspulstellungen 10, die
sich im Bereich der (nicht dargestellten) Quertransport-
strecken befinden, zu groRRvolumigen Kreuzspulen 11
umgespult.

[0058] Figur 2 zeigt den Zustand, kurz nachdem die
volle Kreuzspule 11 gegen eine Leerhllse 28 ausge-
tauscht wurde.

[0059] Die Leerhiilse 28 istin einem Spulenrahmen 18
gehaltert und drehbar gelagert. Die Leerhtlse 28 wird zu
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einer Kreuzspule 11 gewickelt. Die Leerhilse 28 bezie-
hungsweise die Kreuzspule 11 liegt dazu auf einer An-
triebstrommel 12 und wird von dieser Uber Reibschluss
mitgenommen. Die Spulstelle 2 verfugt ferner tGber eine
schwenkbare Saugdiise 14, die bei einer Fadenunter-
brechung den mitder Kreuzspule 11 verbundenen Ober-
faden erfasst und in die Fadenverbindungseinrichtung
13 einlegt. Der mit dem Spinnkops 9 verbundene Unter-
faden wird von dem schwenkbaren, mit Unterdruck be-
aufschlagten Greiferrohr 15 erfasst und in die Fadenver-
bindungseinrichtung 13 eingelegt.

[0060] Eine Fadenunterbrechung kann zum Beispiel
durch einen Reinigerschnitt, einen Fadenbruch oder ei-
nen Leerlauf des Spinnkopses 9 bzw. der Vorlagespule
ausgeldst werden. Der Reiniger 17 ist im Fadenlauf an-
geordnet. Er Uberwacht den Faden 20 auf Fehler und
fuhrt gegebenenfalls einen Reinigerschnitt aus. Der Un-
terfaden wird dann durch den Fadenspanner 16 gehalten
und kann durch das Greiferrohr 15 aufgenommen wer-
den. Der Oberfaden lauft auf die Kreuzspule 11 auf und
kann von der Saugdulse 14 erfasst werden. Ober- und
Unterfaden werden in die Fadenverbindungseinrichtung
13 eingelegt und es wird eine Fadenverbindung durch-
geflihrt. Bei einem Fadenbuch oberhalb des Fadenspan-
ners 16 ist der Ablauf fir die Fadenverbindung entspre-
chend. Bei einem Fadenbruch unterhalb des Faden-
spanners 16 oder bei Einwechseln eines neuen Spinn-
kopses 9 wird zunachst die Saugglocke 19 aktiviert und
der Faden auf dem Spinnkops 9 erfasst. Dann kann der
Unterfaden vom Greiferrohr 15 Gbernommen werden.
Danach wird mit der Fadenverbindung, wie bereits be-
schrieben, fortgefahren.

[0061] Zur Durchfihrung eines Kreuzspulen-Leerhul-
sen-Wechsels ist der Kreuzspulenwechsler 23 vorhan-
den. Der Kreuzspulenwechsler 23 sorgt dafiir, dass
Kreuzspulen 11, die einen vorbestimmten Durchmesser
erreicht haben, auf die Kreuzspulentransporteinrichtung
21 Uberfuhrt werden und dass anschlieRend eine Leer-
hiilse 28 in den Spulenrahmen 18 eingewechselt wird.
Dazu ist der Kreuzspulenwechsler 23 entlang der Spul-
maschine 1 verfahrbar und wird auf den Laufschienen
26 und 27 gefiuihrt. Der Kreuzspulenwechsler 23 weist
eine Vielzahl von Handhabungseinrichtungen auf, die im
Stand der Technik bekannt sind. Aus diesem Grunde
sind diese in Figur 2 nur angedeutet. Dazu gehéren der
Fadenheber 50, der Rahmenoffner 51, der Hiilsenzubrin-
ger 52 und der Rahmenheber 53. Die Handhabungsein-
richtungen werden, wie ebenfalls bekannt, durch Einzel-
antriebe angetrieben. Dadurch ist es im Prinzip moglich,
beliebige Bewegungsablaufe vorzugeben.

[0062] Die Spulstelle 2 weist einen Leerhilsenspei-
cher 22 auf, in dem Leerhilsen 28 fiir den Kreuzspulen-
Leerhilsen-Wechsel bevorratet werden. Der Leerhil-
senspeicher 22 kdnnte aber auch an dem Kreuzspulen-
wechsler 23 oder zentral angebracht sein. Wenn an einer
Spulstelle 2 der Textilmaschine die Kreuzspule 11 ihren
vorgegebenen Durchmesser erreicht hat, wird tber eine
(nicht dargestellte) spulstelleneigene Abhebevorrich-
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tung die Kreuzspule 11 von ihrer Antriebstrommel 12 ge-
hoben und lauft gebremst oder ungebremst in den Still-
stand aus.

[0063] Gleichzeitigwird deraufdem Oberbau der Spul-
maschinen 1 auf Laufbahnen 26, 27 verfahrbar angeord-
nete Kreuzspulenwechsler 23 angefordert. Die Anforde-
rung des Kreuzspulenwechslers kann dabei auch pra-
ventiv erfolgen, das heif’t, das Anforderungssignal kann
bereits abgesetzt werden, bevor eine Kreuzspule 11 ih-
ren endgultigen Durchmesser erreicht hat.

[0064] Der Kreuzspulenwechsler 23, der, wie vorste-
hend erlautert, Handhabungsvorrichtungen zum Wech-
seln einer fertig gestellten Kreuzspule 11 gegen eine
Leerhllse 28 aufweist, positioniert sich vor der betreffen-
den Spulstelle 2. AnschlieRend wird durch den Rahmen-
offner 51 der Spulenrahmen 18 gedffnet. Dabei wird der
schwenkbar gelagerte Rahmenarm nach aullen ge-
driickt. Beim Offnen des Spulenrahmens 18 wird die zwi-
schen den Spulenrahmenarmen gehaltene Kreuzspule
11 freigegeben und gelangt auf das darunter angeord-
nete Schwenkblech. Das Schwenkblech wird durch den
Rahmenheber 53 unterfasst und angehoben. Die Kreuz-
spule 11 wird dadurch auf die Kreuzspulentransportein-
richtung 21 gerollt.

[0065] Aus dem arbeitsstelleneigenen Leerhilsen-
speicher 22 wird mittels des nicht dargestellten Hilsen-
zubringers die Leerhllse 28 entnommen und in den Be-
reich des Spulenrahmens 18 transportiert.

[0066] Der Spulenrahmen 18 wird dabei durch den
Rahmenheber 53 sowie den Rahmendéffner 51 in eine
Stellung gebracht, in der der nicht dargestellte Hilsen-
greifer problemlos eine neue Leerhilse 28 in den Spu-
lenrahmen 18 einlegen kann.

[0067] Der Faden 20 wird an der Leerhiilse 28 festge-
legt. Dazu wird der Unterfaden mittels des Greiferrohres
15 und der Saugdiise 14 bis in den Bereich des Spulen-
rahmens 18 transportiert und der Faden 20 wird zwi-
schen der Leerhlilse 28 und einer Aufnahme des Spu-
lenrahmens 18 eingeklemmt. In Figur 2 ist der Fadenhe-
ber 50 so positioniert, dass eine FuBreserve gewickelt
wird.

[0068] Die Ablaufe der Spulmaschine 1, der Spulstelle
2 und des Kreuzspulenwechslers 23 werden von der
Zentralsteuereinheit 37, den Arbeitsstellenrechnern 39
und der Steuerung 38 des Kreuzspulenwechslers 23 ge-
steuert. Diese Steuerungen sind Uber die Busleitungen
40 und 41 miteinander verbunden.

[0069] Erfindungsgemal erfassen erste Mittel wah-
rend der Erstellung der FuRreserve die Amplitude des
Spulenrahmens 18 mittels der Messzelle 31, und ein
Messwert, der den Rundlauf der eingelegten Leerhiilse
28 charakterisiert, wird gebildet. Dieser Messwert wird
Uiber den Maschinenbus 40 an den Arbeitsstellenrechner
39 Ubermittelt. Daraufhin wird der Messwert mit Grenz-
werten verglichen und eine Uberschreitung der Toleranz-
grenzen indiziert. Aufgrund dessen generieren zweite
Mittel ein Wechselsignal, das an die Steuerung 38 des
Kreuzspulenwechslers 23 lbermittelt wird. Das Wech-
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selsignal bewirkt, dass der Kreuzspulenwechsler 23 die
zuvor eingelegte Leerhiilse 28 gegen eine neue Leerhl-
se 28 aus dem Leerhilsenspeicher 22 austauscht. Die
Leerhiilse 28 mit dem Restfaden wird Uber die Kreuz-
spulentransporteinrichtung 21 abtransportiert und kann
spater aussortiert werden. Der Ablauf des Leerhllsen-
austausches ist dabei prinzipiell identisch mit dem Aus-
tausch der vollen Kreuzspule 11 gegen die Leerhiilse 28,
wie er oben beschrieben ist. Auch das Festlegen des
Fadens 20 an die Leerhiilse 28 erfolgt wie oben beschrie-
ben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Kreuzspulen, wobei
die Kreuzspulen (11) nach ihrer Fertigstellung je-
weils gegen eine Leerhlilse (28) ausgetauscht wer-
den, auf die dann eine neue Kreuzspule (11) aufge-
spult wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Neustart des Spulprozesses mindes-
tens ein Messwert bestimmt wird, der den Rundlauf
der Leerhllse (28) charakterisiert und
dass bei Einhaltung von Toleranzgrenzen des min-
destens einen Messwertes der Spulprozess gestar-
tet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Nichteinhaltung von Toleranz-
grenzen des mindestens einen Messwertes ein
Wechselder Leerhiilse (28) gegen eine andere Leer-
hilse erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bestimmung des Messwerts flr
den Rundlauf der Leerhiilse (28) bertihrungslos er-
folgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bestimmung des Messwerts flr
den Rundlauf der Leerhiilse (28) mittels eines Ka-
mera-systems mit Bildauswertungssoftware erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bestimmung des Messwerts fur
den Rundlauf der Leerhlilse (28) mittels eines me-
chanischen Taster mit Endschalter erfolgt.

6. Vorrichtung zum Herstellen von Kreuzspulen, wobei
die Kreuzspulen (11) nach ihrer Fertigstellung je-
weils gegen eine Leerhlilse (28) ausgetauscht wer-
den, auf die dann eine neue Kreuzspule (11) aufge-
spult wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung erste Mittel zur Ermittlung min-
destens eines den Rundlauf charakterisierenden
Messwertes besitzt,
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dass die Vorrichtung des Weiteren zum Vergleich
des mindestens einen Messwertes mit Toleranz-
grenzen ausgebildet ist und

dass die Vorrichtung bei Einhaltung von Toleranz-
grenzen des mindestens einen Messwertes ein Si-
gnal erzeugt, das den Spulprozess startet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie zweite Mittel besitzt, die bei
Nichteinhaltung von Toleranzgrenzen des mindes-
tens einen Messwertes ein Wechselsignal erzeu-
gen, das den Tausch der bereits eingelegten Leer-
hllse (28) gegen eine neue Leerhiilse (28) auslost.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Mittel Be-
standteil eines fahrbaren Serviceaggregates (23)
sind, das die Kreuzspulen (11) gegen Leerhilsen
(28) austauscht.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Mittel zum Bestimmen des
Messwerts fur den Rundlauf einer Leerhllse (28) ei-
ne beriihrungslose Messmethode beinhalten.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Mittel zum Bestimmen des
Messwerts fir den Rundlauf einer Leerhiilse (28) ein
Kamerasystem mit Bildauswertungssoftware bein-
halten.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Mittel zum Bestimmen des
Messwerts fur den Rundlauf einer Leerhllse (28) ei-
nen mechanischen Taster mit Endschalter beinhal-
ten.
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