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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR UBERWACHUNG DER PRODUKTION EINER
STRICKMASCHINE SOWIE STRICKMASCHINE

(57)  Beieinem Verfahren zur Uberwachung der Pro-
duktion einer Strickmaschine wird die Fadenlieferung
mindestens zweier Fadenliefergerate (2, 3, 4) oder zwei-
er Gruppen von mindestens zwei Fadenliefergeraten (2,
3, 4) Uberwacht. Fir die Fadenliefergerate (2, 3, 4) wird

jeweils durch eine Sensorvorrichtung (19) im Fadenlie-

ferweg des Fadenliefergerates (2, 3, 4) ein Sensorsignal
(S) mit einem Messimpuls (l) pro Langeneinheit eines
Fadenlieferweges (AXF) erzeugt. Die Sensorsignale (S)
werden durch eine Kontrolleinrichtung tGberprift und ggf.
ein Stoppsignal (ST) fur die Strickmaschine erzeugt.

Durch eine Takteinheit (T) werden Prifereignisse
aus Sensorsignalen (S) von mindestens zwei, als Moni-
torfadenliefergerate bezeichneten, der Fadenliefergera-
ten (2, 3. 4) oder, als Monitorgruppen bezeichneten, der
Gruppen (G) bestimmt und der Kontrolleinrichtung zur
Verfiigung gestellt. Durch die Kontrolleinrichtung wird
geprift, ob bei jedem Prifereignis bei den Sensorsigna-
len (S) jedes Fadenliefergerates (2, 3, 4) oderjeder Grup-
pe (G) von Fadenliefergeraten (2, 3, 4) mindestens ein
Messimpuls (l) erzeugt worden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Uberwachung der Produktion einer
Strickmaschine gemaR den Oberbegriffen der unabhan-
gigen Anspriiche sowie eine entsprechende Strickma-
schine.

[0002] In der Stricktechnik wird vielfach eine Uberwa-
chung der laufenden Produktion gewiinscht. Dazu ist aus
der EP 0 752 631 B1 bekannt, die Zufuhr einer Vielzahl
von Faden in eine Textilmaschine zu tGberwachen. Es
sind Sensoreinrichtungen vorgesehen, die den Zustand
der Zufuhr der Faden, mit der sie der Maschine zugefiihrt
werden, insbesondere die Bewegung oder das Stoppen,
die Spannung und die Geschwindigkeit der Faden, zu
erfassen. Die Sensoreinrichtungen sind mit einer Steu-
ereinheit verbunden, die auf Grundlage der Sensorsig-
nale den Betrieb der Maschine steuert. Die Steuereinheit
ist mit den Sensoreinrichtungen tber mindestens einen
Kommunikationsleiter verbunden.

[0003] Die Steuereinheit fragt die Sensoreinrichtun-
gen individuell aufgrund eines periodischen Referenzsi-
gnals, das eine Funktion der Betriebsposition der Textil-
maschine ist, nach den Daten bezlglich des Zustandes
der Zufuhr der Faden ab. Die Steuereinheit steuert mit
den Daten von den Sensoreinrichtungen den Betrieb der
Textiimaschine. Sie unterbricht den Betrieb der Textil-
maschine, wenn eine Differenz zwischen den von we-
nigstens einer Sensoreinrichtung erhaltenen Daten und
den entsprechenden gespeicherten Daten auftritt.
[0004] Eine Produktionsiberwachungs/Einstellvor-
richtung und ein entsprechendes Verfahren fiir eine
Strickmaschine, insbesondere eine Rundstrickmaschi-
ne, sind in der EP 1 370 720 B1 beschrieben. Die Vor-
richtung umfasst mehrere Stricksysteme, mehrere Lie-
fergerate und eine computerisierte Einheit, wobeidie Lie-
fergerate an die computerisierte Einheit angeschlossen
sind. Die Produktionstiiberwachung/Einstellvorrichtung
erhalt Trig.Signale.

[0005] In Betrieb wird Garn zu den aktiven Stricksys-
temen von mehreren nicht-positiv liefernden Liefergera-
ten nach zumindest zwei sich unterscheidenden Garn-
Forderprinzipien geliefert. Dabei werden die individuel-
len Garnmengen fortlaufend anhand abgetasteter Ist-
Drehsignale an den Liefergeraten gemessen. Die indivi-
duellen Garnmengen werden in der computerisierten
Einheit mit Soll-Garnmengen etwa eines Masterpieces
verglichen und Informationen und/oder Einstellmafnah-
men aus den Vergleichen abgeleitet. Fur die Vergleiche
sind Toleranzbereiche definiert, die in ihrer Breite auf
Garnqualitats- und/oder Garnwegparameter abgestimmt
sind. Das Uberschreiten der unterschiedlichen Toleranz-
bereiche wird zum Auslésen unterschiedlicher Manah-
men, wie Alarmsignale, EinstellmalRnahmen oder Ab-
schalten der Strickmaschine, genutzt. Die individuellen
Garnmengen werden auch zur Feststellung einer Ge-
samtgarnmenge und/oder eines Garngewichts genutzt,
wobei sie in gleiche Mengen- bzw. Gewichtseinheiten
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umgerechnet oder umgewandelt werden.

[0006] Die Strickmaschine mit ihrer Maschinensteue-
rung, die Produktionsiiberwachungs-/ Einstellvorrich-
tung und die Liefergerate sind Uber ein Bussystem, z.B.
ein CAN-Bussystem oder einen Daisy-Chain, verknUpft.
[0007] Inoben genannten Schriften werden individuell
Daten Uber Zustédnde der Fadenzufuhr (EP 0 752 631
B1) oder Giber Garnmengen (EP 1 370 720 B1) erfasst.
In einer zentralen Steuereinheit, der ein als Referenzsi-
gnal oder Trig.Signal bezeichnetes Synchronisationssi-
gnal zugefiihrt wird, werden die Daten ausgewertet und
zur Steuerung und ggf. zum Unterbrechen des Betriebes
der Strickmaschine verwendet.

[0008] BeiderinderEP 1370720 beschriebenen Pro-
duktionsiiberwachung anhand von individuellen Garn-
mengen werden Garnmengen einer gewissen Gré3e mit
ihren Soll-Garnmengen verglichen. Die individuellen
Garnmengen werden zum Beispiel fiir Strickwege ermit-
telt, die einer oder mehrerer Umdrehungen des Strick-
zylinders der Rundstrickmaschine entsprechen.

[0009] Es ist auBerdem zum Beispiel aus der WO
2008/083691 A1 bekannt, zur Produktionsiiberwachung
mechanische Fadenfiihler an einem Fadenliefergerat
einzusetzen, die z.B. bei Fadenbruch ein Stoppsignal fur
die Strickmaschine erzeugen.

[0010] Die EP 2 270 269 B1 beschreibt ein Verfahren
zum Erfassen des Stoppens der Garnabwicklung von ei-
nem Garnzufiihrer zu einer stromabwaérts befindlichen
Maschine. Der Garnzufiihrer hat eine stationare Trom-
mel und einen Sensor, durch dessen Sensorsignal ein
Impuls pro von der Trommel abgewickelter Schleife er-
zeugt wird. Die Maschine wird angehalten, wenn eine
gemessene Zeit seit dem letzten Impuls einen Sollwert
fur die Zeitspanne zwischen zwei Impulsen Ubersteigt.
Der Sollwert wird in Abhangigkeit von der Garnabwickel-
geschwindigkeit in Echtzeit aktualisiert.

[0011] Beideminder EP 2270 269 B1 beschriebenen
Verfahren ist es aufwendig, die jeweilige Garnabwickel-
geschwindigkeit sehr schnell in Echtzeit zu ermitteln. Ins-
besondere ist es aufwendig, jeweils die Zeit zwischen
zwei Impulsen und den Sollwert in Abhangigkeit von der
Abzugsgeschwindigkeit zu ermitteln.

[0012] Die Aufgabe der Erfindungist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Uberwachung der Produktion
einer Strickmaschine zu verbessern. Insbesondere ist es
die Aufgabe der Erfindung, ein schnelles Anhalten der
Strickmaschine bei Fadenstillstand oder Fadenbruch mit
geringem Aufwand zu erméglichen.

[0013] Die Aufgabe ist durch die unabhdngigen An-
spriiche geldst.

[0014] Ein erfindungsgeméafes Verfahren betrifft die
Uberwachung der Produktion einer Strickmaschine. Eine
Strickmaschine ist zum Beispiel als eine Rundstrickma-
schine oder eine Flachstrickmaschine ausgebildet.
[0015] Eine Rundstrickmaschine weist zum Beispiel
mehrere oder eine Vielzahl von gleichen oder unter-
schiedlichen Fadenliefergeraten auf. Fadenliefergerate
sind zum Beispiel Positiv-Fadenliefergeréate, fadenspan-
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nungsgesteuerte Fadenliefergerate oder Speicher-Fa-
denliefergerate. Diese Fadenliefergerate werden zum
Beispiel eingesetzt, wenn Strickwaren mit Mustern her-
gestellt werden.

[0016] Die Fadenlieferung erfolgt bei Speicher-Faden-
liefergeraten, in dem der Faden von einem Wickelkdrper
abgezogen wird.

[0017] Bei fadenspannungsgesteuerten Fadenliefer-
geraten erfolgt die Fadenlieferung, in dem der Faden
Uber einen angetriebenen Wickelkdrper geliefert wird.
Dabei wird die Fadenspannung gemessen und durch An-
derung der Drehgeschwindigkeit des Wickelkdrpers ge-
regelt.

[0018] Beider Fadenlieferung der Postiv-Fadenliefer-
gerate handelt es sich um eine Zufiihrung des Fadens
synchron zur Geschwindigkeit der Strickmaschine. Da-
bei werden Wickelkdrper der Positiv-Fadenliefergerate,
z.B. Uber ein Getriebe und Zahnriemen, durch den An-
trieb der Strickmaschine angetrieben.

[0019] Zur Herstellung von Strickwaren mit Mustern
werden beispielsweise Jacquard- oder

[0020] Ringelmaschinen eingesetzt. Bei Jacquardma-
schinen ist einer Strickstelle ein Fadenliefergerat zuge-
ordnet. Bei Ringelmaschinen sind einer Strickstelle zwei
oder mehrere Fadenliefergerate zugeordnet, die ab-
wechselnd oder gleichzeitig unterschiedliche, z.B. unter-
schiedlich gefarbte, Faden zur Strickstelle liefern. Die ei-
ner Strickstelle zugeordneten Fadenliefergerate werden
als Gruppe von Fadenliefergeraten bezeichnet.

[0021] Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Uberwachung der Fadenlieferung mindestens
zweier Fadenliefergerate oder mindestens zweier Grup-
pen von mindestens zwei Fadenliefergeraten, d.h. die
Fadenlieferung fur mindestens zwei Strickstellen.
[0022] Fir die liefernden Fadenliefergerate wird je-
weils ein Sensorsignal mit einem Messimpuls pro Lan-
geneinheit eines Fadenlieferweges durch eine Sensor-
vorrichtung, die im Fadenlieferweg des Fadenliefergera-
tesangeordnetist, erzeugt. Die erzeugten Sensorsignale
werden durch eine Kontrolleinrichtung Gberprift. Ggf.
wird durch die Kontrolleinrichtung ein Stoppsignal fur die
Strickmaschine erzeugt.

[0023] Zur Uberwachung einer Gruppe von Fadenlie-
fergeraten wird Uberprift, ob mindestens eines der Sen-
sorsignale ihrer Fadenliefergerate eine Fadenlieferung
anzeigt.

[0024] ZurUberpriifung der Sensorsignale der Faden-
liefergerate oder der Gruppen werden der Kontrollein-
richtung durch eine Takteinheit Prifereignisse zur Ver-
fugung gestellt.

[0025] Als Prifereignis wird ein Ereignis bezeichnet,
nach dessen Eintreten die Uberpriifung der Sensorsig-
nale durch die Kontrolleinrichtung gestartet wird.
[0026] Beijedem Prifereignis wird durch die Kontrol-
leinrichtung Uberprift, ob bei den Sensorsignalen von
den Sensorvorrichtungen jedes der Fadenliefergerate
oder jeder der Gruppen mindestens ein Messimpuls er-
zeugt worden ist.
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[0027] Ein Prifereignis wird durch die Takteinheit aus
den Sensorsignalen von mindestens zwei Fadenliefer-
geraten oder aus den Sensorsignalen von mindestens
zwei Gruppen von Fadenliefergeraten bestimmt. Die Fa-
denliefergerate, deren Sensorsignale durch die Taktein-
heit zur Bestimmung der Prifereignisse herangezogen
werden, werden Monitorfadenliefergerate genannt. Ent-
sprechend werden die zur Bestimmung der Priifereignis-
se herangezogenen Gruppen Monitorgruppen genannt.
[0028] Zur Uberpriifung der Sensorsignale werden fiir
jedes Fadenliefergerat oder flr jede Gruppe die Anzahl
der Messimpulse jeweils wahrend der Bestimmung eines
Prifereignisses bestimmt. Die Anzahlen der Messimpul-
se werden nach einer Uberpriifung auf Null gesetzt.
[0029] Die Uberpriifung der Sensorsignale wird durch
ein Priifereignis ausgel®st, das durch die Takteinheit aus
den Sensorsignalen selbst, und zwar aus Sensorsigna-
len von mindestens zwei Monitorfadenliefergeraten oder
mindestens zwei Monitorgruppen, bestimmt worden ist.
Dies ermdglicht mit geringem Aufwand, namlich mit Hilfe
von zu Uberprifenden Sensorsignalen, ein schnelles An-
halten der Strickmaschine bei Fadenstillstand oder Fa-
denbruch.

[0030] Es werden Sensorsignale von mehreren, d. h.
von mindestens zwei Monitorfadenliefergeraten oder
Monitorgruppen zur Bestimmung eines Prifergebnisses
eingesetzt, damit ggf. unterschiedliche Arbeitsweisen
der Strickstellen wie Stricken oder Flottung bertcksich-
tigt werden kénnen

[0031] In einer Ausfliihrungsform werden 4 bis 16 Mo-
nitorfadenliefergerate oder Monitorgruppen eingesetzt.
Dies erméglicht eine sichere Bestimmung der Priifergeb-
nisse bei unterschiedlichen Arbeitsweisen der Strickstel-
len oder bei Ausfall eines Monitorfadenliefergerates oder
einer Monitorgruppe.

[0032] In einer Ausfiihrungsform werden alle Faden-
liefergerate oder alle Gruppen als Monitorfadenlieferge-
rate bzw Monitorgruppen eingesetzt. Dies ist zum Bei-
spiel der Fall, wenn nur wenige, beispielsweise bis zu
16, Fadenliefergeraten oder Gruppen Uberwacht wer-
den.

[0033] In einer Ausfiihrungsform wird durch die Tak-
teinheit ein Prifereignis bestimmt, wenn der Takteinheit
durch die Sensorsignale von N der Monitorfadenliefer-
gerate oder von N Monitorgruppen jeweils mindestens
M Messimpulse zugeleitet worden sind.

[0034] Die Anzahl M der Messimpulse, die von einem
Sensorsignal eines Monitorfadenliefergerates oder von
einer Monitorgruppe zu liefern ist, betragt mindestens 2.
Vorzugsweise betragt die Anzahl M der Messimpulse 2
bis 5.

[0035] Die Anzahl N der Monitorfadenliefergerate oder
der Monitorgruppen, von denen M Messimpulse zu lie-
fern sind, betrdgt mindestens 1. Vorzugsweise betragt
die Anzahl N 1 bis 10.

[0036] Die Erzeugung eines Stoppsignals erfolgt um
so schneller je geringer die Anzahlen N und M sind. Bei
sehr niedrigen Anzahlen steigt jedoch die Gefahr einer
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Fehlabstellung.

[0037] Umfasstdie Uberwachungsvorrichtung in einer
Ausfiihrungsform zwei Fadenliefergerate, so sind beide
auch Monitorfadenliefergerate, d.h. die Sensorsignale
beider Fadenliefergerate werden der Takteinheit zur Ver-
fugung gestellt. Ein Prifimpuls wird z.B. erzeugt, wenn
eines der Sensorsignale S zwei Messimpulse an die Tak-
teinheit gesendet hat, wobei die Anzahl N der Sensorsi-
gnale auf 1 und die Anzahl M der Messimpulse auf 2
festgesetzt ist. Fiir eine Ausfilhrungsform der Uberwa-
chungsvorrichtung mit zwei Gruppen von Fadenlieferge-
raten gilt Entsprechendes.

[0038] In einer Ausfihrungsform werden der Kontroll-
einrichtung durch die Takteinheit die Prifereignisse als
Prifbefehle zur Verfligung gestellt. Als Prifbefehl wird
z. B. ein Programmbefehl bezeichnet, durch den ein die
Uberpriifung der Sensorsignale durchfiinrendes Pro-
gramm der Kontrolleinrichtung gestartet wird. Durch die
Takteinheit wird ein Prifbefehl erzeugt, wenn durch sie
ein Prifereignis bestimmt wurde.

[0039] In einer Ausfihrungsform werden der Kontroll-
einrichtung durch die Takteinheit die Prifereignisse als
Prifimpulse eines Prifsignal zur Verfigung gestellt.
Durch die Takteinheit wird jeweils ein Prifimpuls des
Prifsignals erzeugt, wenn durch sie ein Prifereignis be-
stimmt wurde.

[0040] In einer Alternative werden die Sensorsignale
in separaten Kontrolleinheiten der Kontrolleinrichtung
Uberprift. Jede der separaten Kontrolleinheitenist einem
Fadenliefergeratzugeordnet, wobei ihr das Sensorsignal
des Fadenliefergerates zugeleitet wird. Die Kontrollein-
heiten sind beispielsweise in die Fadenliefergerate inte-
griert. Zur Uberpriifung werden allen separaten Kontrol-
leinheiten z. B. ein Prifsignal mit Prifimpulsen zur Ver-
fugung gestellt. Die separaten Kontrolleinheiten tiberprii-
fen bei jedem Prifimpuls, ob bei dem eigenen Sensor-
signal mindestens ein Messimpuls erzeugt worden ist.
Ggf., namlich z.B. falls dies nicht der Fall ist, erzeugt die
jeweilige separate Kontrolleinheit ein Stoppsignal fur die
Strickmaschine.

[0041] In einer weiteren Alternative werden die Sen-
sorsignale in einer zentralen Kontrolleinheit der Kontrol-
leinrichtung Uberprift. Dazu werden die Sensorsignale
der zentralen Kontrolleinheit zugeleitet. Der zentralen
Kontrolleinheitwerden auch die durch die Takteinheit be-
stimmten Prifereignisse zur Verfliigung gestellt. Die zen-
trale Kontrolleinheit Gberprift bei jedem Priifereignis, ob
bei jedem Sensorsignal mindestens ein Messimpuls er-
zeugt worden ist. Ggf. erzeugt sie ein Stoppsignal fur die
Strickmaschine. In einer Ausfiihrungsform werden die
Prifereignisse der zentralen Kontrolleinheit als Prifim-
pulse des Prifsignals zur Verfligung gestellt.

[0042] In einer Ausflihrungsform entspricht die Lan-
geneinheit des Fadenlieferweges einer von einem Wi-
ckelkorper des Fadenliefergerates abgewickelten Garn-
windung oder einem Teil der abgewickelten Garnwin-
dung. Die Garnwindungen werden bei Speicher-Faden-
liefergeraten passiv abgewickelt, namlich durch die
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Strickmaschine abgezogen. Bei fadenspannungsge-
steuerten Fadenliefergeraten und bei Positiv-Fadenlie-
fergeraten werden die Garnwindungen aktiv abgezogen,
namlich durch angetriebene Wickelkdrper geliefert.
[0043] In einer Ausfliihrungsform werden verschiede-
ne Fadenliefergerate Uberwacht. Dabei werden aufein-
ander abgestimmte Messimpulse ihrer Sensorvorrich-
tungen eingesetzt. In einer Alternative sind die Langen-
einheiten, die pro Messimpuls abgewickelt werden, fur
die verschiedenen Fadenliefergerate gleich.

[0044] Die im Folgenden beschriebenen erfindungs-
gemaRen Vorrichtungen weisen den erfindungsgema-
Ren Verfahren entsprechende Merkmale und Vorteile
auf.

[0045] Eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Uber-
wachung der Produktion einer Strickmaschine, im Fol-
genden Uberwachungsvorrichtung, umfasst mindestens
zwei Fadenliefergerate, denen jeweils eine Sensorvor-
richtung zugeordnet ist. Jede Sensorvorrichtung ist dazu
ausgebildet, ein Sensorsignal mitjeweils einem Messim-
puls pro Langeneinheit eines Fadenlieferweges zu er-
zeugen.

[0046] Die Uberwachungsvorrichtung umfasst eine
Kontrolleinrichtung, die dazu ausgebildet ist, die Sensor-
signale der Sensorvorrichtungen zu Uberprifen. Die
Kontrolleinrichtung erzeugt ggf. ein Stoppsignal fur die
Strickmaschine.

[0047] Die Uberwachungsvorrichtung umfasst eine
Takteinheit, die dazu ausgebildet ist, der Kontrolleinrich-
tung ein Prifereignis zur Verfliigung zu stellen.

[0048] Die Takteinheitist dazu ausgebildet, Priifereig-
nisse aus Sensorsignalen von mindestens zwei, als Mo-
nitorfadenliefergerate bezeichneten, der Fadenlieferge-
raten oder, von mindestens zwei, als Monitorgruppen be-
zeichneten, der Gruppen zu bestimmen.

[0049] DieKontrolleinrichtungistdazu ausgebildet, bei
jedem Priifereignis zu prifen, ob bei den Sensorsignalen
jedes Fadenliefergerates oder jeder Gruppe mindestens
ein Messimpuls erzeugt worden ist.

[0050] Ineiner Ausfiihrungsform ist die Takteinheit mit
den Sensorvorrichtungen von 4 bis 16 Monitorfadenlie-
fergeraten oder Monitorgruppen verbunden.

[0051] Ineiner Ausflihrungsform ist die Takteinheit da-
zu ausgebildet, ein Priifereignis zu bestimmen, wenn ihr
durch die der Sensorsignale von N der Monitorfadenlie-
fergerate oder von N der Monitorgruppen, jeweils M Mes-
simpulse zugeleitet worden sind, wobei N mindestens 1
und M mindestens 2 betragt.

[0052] In einer Ausflhrungsform ist die Takteinheit da-
zu ausgebildet, der Kontrolleinheit die Prifereignisse als
Prifbefehle zur Verfligung zu stellen. Die Takteinheit ist
dazu ausgebildet, jeweils einen Prifbefehl zu erzeugen,
wenn ein Priifereignis bestimmt wurde.

[0053] Ineiner Ausflihrungsform ist die Takteinheit da-
zu ausgebildet, der Kontrolleinrichtung die Prifergebnis-
se als Prifimpulse eines Prifsignals zur Verfligung zu
stellen. Die Takteinheit ist dazu ausgebildet, jeweils ei-
nen Prifimpuls zu erzeugen, wenn ein Prifereignis be-
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stimmt wurde.

[0054] IneinerAlternative weist die Kontrolleinrichtung
separate Kontrolleinheiten auf, die jeweils mit den Sen-
sorvorrichtungen der Fadenliefergerate verbunden sind.
Die separaten

[0055] Kontrolleinheiten sind zum Empfang des Prif-
signals mit den Prifimpulsen mit der Takteinheit verbun-
den.

[0056] In einer weiteren Alternative weist die Kontrol-
leinrichtung eine zentrale Kontrolleinheit auf. Die zentra-
le Kontrolleinheit ist mit den Sensorvorrichtungen der Fa-
denliefergerdate zum Empfang der Sensorsignale aller
Uberwachten Fadenliefergerate verbunden. Die zentrale
Kontrolleinheit ist mit der Takteinheit zum Empfang der
Prifereignisse verbunden. In einer Alternative istdie zen-
trale Kontrolleinheit mit der Takteinheit zum Empfang ei-
nes Prifsignals mit Prifimpulsen verbunden.

[0057] In einer weiteren Alternative ist die Kontrollein-
heit mit der Takteinheit zum Empfang eines Prifbefehls
verbunden. Dabei sind die zentrale Kontrolleinheit und
die Takteinheit z. B. als Programmeinheiten ausgebildet.
[0058] In einer Ausfliihrungsform weisen die Fadenlie-
fergerate Wickelkorper auf, wobei die Langeneinheit des
Fadenlieferweges einer von dem Wickelkdrper abgewi-
ckelten Garnwindung oder einem Teil der Garnwindung
entspricht.

[0059] Eine erfindungsgeméafRe Strickmaschine ist mit
einer der beschriebenen, erfindungsgeméRen Uberwa-
chungsvorrichtungen versehen.

[0060] DieErfindungwirdanhandvoninderZeichnung
schematisch dargestellter Beispiele weiter erlautert. Es
zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Rundstrick-
maschine mit Elementen erfindungsgemaRer Vor-
richtungen;

Fig. 2 ein Speicher-Fadenliefergerat;

Fig. 3 ein Blockdiagramm einer Rundstrickmaschine
(Jacquardmaschine) mit einer erfindungsgemafen
Uberwachungsvorrichtung eines ersten Beispiels;

Fig. 4 ein Blockdiagramm der Uberwachungsvor-
richtung des ersten Beispiels;

Fig. 5 ein Ablaufdiagramm einer Erzeugung eines
Prifsignals durch die Takteinheit des ersten Bei-
spiels;

Fig. 6 ein Ablaufdiagramm einer Uberpriifung eines
Sensorsignals durch eine separate Kontrolleinheit

des ersten Beispiels;

Fig. 7 ein Blockdiagramm der Uberwachungsvor-
richtung eines zweiten Beispiels;

Fig. 8 ein Ablaufdiagramm einer Erzeugung eines
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Prufsignals durch die Takteinheit des zweiten Bei-
spiels;

Fig. 9 ein Ablaufdiagramm einer Uberpriifung der
Sensorsignale durch eine zentrale Kontrolleinheit
des zweiten Beispiels;

Fig. 10 ein Ablaufdiagramm einer Uberpriifung der
Sensorsignale durch eine zentrale Kontrolleinheit ei-
nes dritten Beispiels;

Fig. 11 ein Blockdiagramm einer Rundstrickmaschi-
ne (Ringelmaschine) mit einer erfindungsgemafen
Uberwachungsvorrichtung eines vierten Beispiels;

Fig. 12 ein Ablaufdiagramm einer Erzeugung eines
Prufsignals durch die Takteinheit des vierten Bei-
spiels; und

Fig. 13 ein Ablaufdiagramm einer Uberpriifung der
Sensorsignale durch eine zentrale Kontrolleinheit
des vierten Beispiels.

Erstes Beispiel

[0061] Eine erfindungsgemafe Vorrichtung ist zur
Uberwachung der Produktion einer Rundstrickmaschine
1 vorgesehen.

[0062] Figur 1 zeigt eine schematischen Ansicht der
Rundstrickmaschine 1 mit Elementen erfindungsgema-
Rer Vorrichtungen zur Uberwachung der Produktion der
Strickmaschine, im folgenden Uberwachungsvorrichtun-
gen genannt.

[0063] Die Rundstrickmaschine 1 weist mehrere Fa-
denliefergerate auf, und zwar als Speicher-Fadenliefer-
geradte 2, als spannungsgesteuerte Fadenliefergerate 3
und als Positiv-Fadenliefergerate 4 ausgebildete Faden-
liefergerate.

[0064] Die Fadenliefergerate 2, 3, 4 sind auf mehreren
Tragerringen 5 der Rundstrickmaschinen 1 angeordnet.
In Figur 1 sind nur einige der Fadenliefergerate darge-
stellt, wobei auf einem oberen Tragerring 5 drei Speicher-
Fadenliefergerate 2, auf einen mittleren Tragerring 5 drei
fadenspannungsgesteuerte Fadenliefergerate 3 und auf
einem unteren Tragerring 5 drei Positiv-Fadenlieferge-
rate 4 zu sehen sind.

[0065] Die Rundstrickmaschine 1 weist, z.B. zur Pro-
duktion eines gemusterten Gestricks, zum Beispiels ei-
nes Jacquard-Gestricks, mehrere Strickstellen 6 an ihrer
Strickvorrichtung auf, wobei jeder Strickstelle 6 beispiels-
weise ein Fadenliefergerat zugeordnet ist. Die Strickvor-
richtung umfasst z. B. einen Strickzylinder 7, der in Figur
1 durch Strickschldsser 8 verdeckt ist und als ein Pfeil
angezeigt ist. Figur 1 zeigt auch, dass der Strickstelle 6
ein Faden 9 durch ein Speicher-Fadenliefergerat 2 zu-
gefuhrt wird.

[0066] Bei einer Rundstrickmaschine 1 ist bekannter-
mafen die Strickvorrichtung drehbar in einem Gestell 10
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angeordnet, das im Bereich unterhalb der Strickvorrich-
tung von einem Gehduse 11 umgeben ist und an dem
im Bereich oberhalb der Strickvorrichtung die Tragerrin-
ge 5 befestigt sind. Eine Maschinensteuerung 12, u. a.
fur einen nicht sichtbaren Antrieb der Strickvorrichtung,
ist neben dem Gehduse 10 angeordnet.

[0067] Eine erfindungsgemaRe Uberwachungsvor-
richtung des ersten Beispiels ist fir eine Jacquard-Strick-
maschine vorgesehen. Sie umfasst mindestens zwei
Speicher-Fadenliefergerate 2 sowie eine Steuereinheit
13. Die Steuereinheit 13 ist, wie Figur 1 zeigt, an einem
mittleren Teil des Gestells 11 der Rundstrickmaschine
1, z.B. abnehmbar, befestigt.

[0068] Figur 2 zeigt ein Speicher-Fadenliefergerat 2
mit einem als Speichertrommel 14 ausgebildeten Wickel-
korper.

[0069] Die stationdre Speichertrommel 14 ist vor ei-
nem Gehause 15 angeordnet. An dem Einlaufende der
Speichertrommel 14 ist ein Aufwickelelement 16 zum
Aufwickeln von Garnwindungen auf die Speichertrommel
14 angeordnet. Am anderen Ende, d.h. an dem Auslau-
fende, der Speichertrommel 14, ist z.B. eine Konusbrem-
se 17 vorgesehen. Die Konusbremse 17 ist durch einen
Ausleger 18 des Gehauses 15 abgestiitzt.

[0070] Dem Speicher-Fadenliefergerat 2 ist eine Sen-
sorvorrichtung 19 und eine separate Kontrolleinheit 20
zugeordnet.

[0071] Die Sensorvorrichtung 19 ist zur Erzeugung ei-
nes Sensorsignals mit jeweils einem Messimpuls | pro
Langeneinheiteines Fadenlieferweges AXF ausgebildet.
In diesem Beispiel entspricht die Ldngeneinheit des Fa-
denlieferweges AXF einer von der Speichertrommel 14
abgezogenen Garnwindung. Die Sensorvorrichtung 19
istz.B. als ein optischer Sensor ausgebildet, der beijeder
abgezogenen, d.h. passiv abgewickelten, Garnwindung
einen Messimpuls | erzeugt. In einem Beispiel betragt
der Umfang der Speichertrommel 14 und damitdie Lénge
einer Garnwindung 20 cm, d.h. die Langeneinheit des
Fadenlieferweges AXF betragt 20 cm.

[0072] Die separate Kontrolleinheit 20 weist z.B. einen
Mikroprozessor auf. Sie ist als eine elektronische Bau-
einheit und/oder Programmeinheiten ausgebildet.
[0073] Die separate Kontrolleinheit 20 ist dazu ausge-
bildet, das Sensorsignal S der Sensorvorrichtung 19 zu
Uberprifen und ggf. ein Stoppsignal ST fir die Rund-
strickmaschine 1 zu erzeugen. Die separate Kontrollein-
heit 20 ist in das Gehause 15 und damitin das Speicher-
Fadenliefergerat 2 integriert, jedoch in Figur 2 zur Ver-
deutlichung separat dargestellt.

[0074] Figur 3 zeigt ein Blockdiagramm der Rund-
strickmaschine 1 mit der Uberwachungsvorrichtung des
ersten Beispiels. In Figur 3 sind acht der Speicher-Fa-
denliefergerate 2 und die Steuereinheit 13 der Uberwa-
chungsvorrichtung zu sehen. Die Speicher-Fadenliefer-
gerate 2 sind Uber eine Kommunikationsverbindung 21
untereinander und mit der Steuereinheit 13 verbunden.
[0075] Die Kommunikationsverbindung 21 ist als zwei
Leitungen ausgebildet und an den Tragerringen 5 und
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an Teilen des Gestells 11 gefuhrt. Die Kommunikations-
verbindung 21 istin Figur 1 nicht eingezeichnet. Uber die
Kommunikationsverbindung 21 werden Daten zwischen
den angeschlossenen Geraten ausgetauscht. Die Kom-
munikationsverbindung 21 ist beispielsweise als zwei
Leitungen einer CAN-BUS Verbindung ausgefiihrt, iber
die eine serielle Datentibertragung erfolgt.

[0076] Die Anzahl J der Speicher-Fadenliefergerate 2
betragt 2 bis 126, oder mehr als 126, davon sind min-
destens 2, vorzugweise 4 bis 16, als Monitorfadenliefer-
gerate eingesetzt.

[0077] Indiesem Beispiel umfasst die Uberwachungs-
einrichtung 48 Speicher-Fadenliefergerate 2 mit ihren
Sensorvorrichtungen 19, d.h. die Anzahl J der Speicher-
Fadenliefergerate betragt 48. Von diesen Speicher-Fa-
denliefergeraten 2 sind 16 als Monitorfadenliefergerate
eingesetzt.

[0078] Die Steuereinheit 13ist liber eine Steuerverbin-
dung 22 mit der Rundstrickmaschine 1, und zwar mitihrer
Maschinensteuerung 12, verbunden. Die Steuerverbin-
dung 22 ist z.B. als eine Steuerleitung ausgebildet. Al-
ternativ ist sie wie die Kommunikationsverbindung 21 als
CAN-BUS Verbindung ausgefiihrt.

[0079] Das Blockdiagramm der Figur 3 verdeutlicht
den Weg jeweils eines Fadens 9 von einer Garnspule 23
Uber das Speicher-Fadenliefergerat 2 zu einer der Strick-
stellen 6 an dem Strickzylinder 7 der Rundstrickmaschine
1.

[0080] Figur 4 zeigt ein Blockdiagramm dieser Uber-
wachungsvorrichtung, wobei nur sechs der Speicher-Fa-
denliefergerate 2, ihre Sensorvorrichtungen 19 und ihre
separaten Kontrolleinheiten 20 zu sehen sind.

[0081] Eine Kontrolleinrichtung der Uberwachungs-
vorrichtung wird unter anderem durch die separaten Kon-
trolleinheiten 20 der Speicher-Fadenliefergerate 2 gebil-
det. Die Kontrolleinrichtung umfasst auch eine in die
Steuereinheit 13 integrierte Kontrolleinheit K zur Weiter-
leitung eines Stoppsignals ST einer der separaten Kon-
trolleinheiten 20.

[0082] Die Uberwachungsvorrichtung umfasst eine
Takteinheit T, die auch in der Steuereinheit 13 integriert
ist. Die Steuereinheit 13 ist in Figur 4 durch eine gestri-
chelte Linie um die Takteinheit T und die Kontrolleinheit
K dargestellt.

[0083] Die Takteinheit T ist mit den Sensorvorrichtun-
gen 19 der 16 Monitorfadenliefergerate verbunden. In
Figur 4 ist zu sehen, dass die Takteinheit T mit den Sen-
sorvorrichtungen 19 der drei linken als Monitorfadenlie-
fergerate eingesetzten Speicher-Fadenliefergeraten 2
Uber die Steuerverbindung 21 verbunden ist.

[0084] Die Takteinheit T ist ausgebildet, aus den Sen-
sorsignalen S der Monitorfadenliefergerate Prifergeb-
nisse zu bestimmen und als Prifimpulse T3 eines Prif-
signals S3 zur Verfligung zu stellen. D.h. die Takteinheit
ist dazu ausgebildet, Prifimpulse T3 eines Prifsignals
S3 zu erzeugen. Insbesondere ist die Takteinheit T dazu
ausgebildet, jeweils einen Prufimpuls T3 zu erzeugen,
wenn der Takteinheit T von mindestens N der Sensorsi-
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gnale S der Monitorfadenliefergerate jeweils mindestens
M Messimpulse | zugeleitet worden sind.

[0085] Die separaten Kontrolleinheiten 20 sind zum
Empfang des Prifsignals S3 mit der Takteinheit T ver-
bunden. Jede der separaten Kontrolleinheiten 20 istdazu
ausgebildet, bei jedem Prifimpuls T3 des Prifsignals S3
zu prifen, ob bei dem eigenen Sensorsignal S mindes-
tens ein Messimpuls | erzeugt worden ist. Sie ist dazu
ausgebildet, falls dies nicht der Fall ist, ein Stoppsignal
ST zu erzeugen und an die Kontrolleinheit K zu senden.
Die Kontrolleinheit K ist dazu ausgebildet, das Stoppsi-
gnal ST Uber die Steuerverbindung 22 an die Maschi-
nensteuerung 12 der Rundstrickmaschine 1 weiterzulei-
ten.

[0086] Die Steuereinheit 13 ist als ein elektronisches
Gerat ausgebildet und z.B. mit einem Mikroprozessor
versehen. Die Takteinheit T und die Kontrolleinheit K sind
als elektronische Baueinheiten und/oder Programmein-
heiten der Steuereinheit 13 ausgebildet.

[0087] In Betrieb wird zur Uberwachung der Rund-
strickmaschine 1 die Fadenlieferung aller Speicher-Fa-
denliefergerate 2 Gberwacht. Fir jedes Fadenliefergerat
2 wird durch die jeweilige Sensorvorrichtung 19 ein Sen-
sorsignal S mit einem Messimpuls | pro Langeneinheit
des Fadenlieferweges AXF, d.h. pro von der Speicher-
trommel 14 des Speicher-Fadenliefergerates 2 abgezo-
gener Garnwindung, erzeugt. Die jeweilige separate
Kontrolleinheit 20 Uberprift das Sensorsignal S, indem
sie Uberprift, ob bei jedem Prifimpuls T3 mindestens
ein Messimpuls | erzeugt worden ist. Sie erzeugt ein
Stoppsignal ST fur die Rundstrickmaschine 1, falls dies
nicht der Fall ist.

[0088] Durch die Takteinheit T werden aus den Sen-
sorsignalen S der Monitorfadenliefergerate die Prifer-
eignisse bestimmt und als Prufimpulse T3 eines Prifsi-
gnals S3 zur Verfligung gestellt. D. h. durch die Taktein-
heit T werden Prifimpulse T3 erzeugt. Ein Prifimpuls T3
wird erzeugt, wenn der Takteinheit T von mindestens N
der Sensorsignale S der Monitorfadenliefergerate jeweils
mindestens M Messimpulse | zugeleitet worden sind.
[0089] Die Anzahl N der Sensorsignale betragt min-
destens eins, vorzugsweise 1 bis 10. Die Anzahl M der
Messimpulse mindestens zwei, vorzugsweise 2 bis 5.
[0090] In diesem Beispiel ist die Anzahl M der Mes-
simpulse auf 3 und die Anzahl N der Sensorsignale auf
2 festgelegt.

[0091] In einer Alternative sind die Anzahlen N und M
variabel je nach Qualitat der Faden und/oder der Ware
und/oder anderer GréR3en einstellbar.

[0092] Figur 5 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms
die Erzeugung eines Prifimpuls T3 durch die Takteinheit
T aus den Sensorsignalen S der Monitorfadenlieferge-
rate.

[0093] BeiEingang eines Messimpulses lides Sensor-
signals S des i-ten Monitorfadenliefergerates wird die An-
zahl Mi der Messimpulse dieses Sensorsignals S erhdht:
Mi = Mi + 1.

[0094] Falls die Anzahl Mi der festgelegten Anzahl M
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entspricht oder groRer ist, wird eine Anzahl NF der Sen-
sorsignale S erh6éht: NF = NF +1. Falls dies nicht der Fall
ist, wird das Verfahren erneut gestartet.

[0095] Falls die Anzahl NF der Sensorsignale S der
festgelegten Anzahl N entspricht oder gréRer ist, wird
durch die Takteinheit T ein Prifimpuls T3 des Prifsignals
S3 erzeugt.

[0096] Anschlielend werden alle Anzahlen Miund die
Anzahl NF auf Null zurlickgesetzt. Die Erzeugung eines
Prifimpulses T3 wird erneut gestartet.

[0097] Figur 6 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms
die Uberpriifung eines Sensorsignals S durch die ent-
sprechende separate Kontrolleinheit 20.

[0098] Bei Start des Uberwachungsverfahrens, d.h.
bei Start der in Figur 5 dargestellten Erzeugung eines
Prifimpuls T3 durch die Takteinheit T, wird durch die
entsprechende separate Kontrolleinheit 20 die Anzahl
der Messimpulse Mj des von der Sensorvorrichtung 19
zugeleiteten Sensorsignals S aufsummiert. Dies ist in Fi-
gur 6 nicht dargestellt.

[0099] Sobald ein Prifimpuls T3 erzeugt und zugelei-
tet worden ist, Uberprift die separate Kontrolleinheit 20,
ob die Anzahl Mj der Messimpulse gréRer als Null ist.
[0100] Falls dies nicht der Fall ist, wird durch die Kon-
trolleinheit 20 ein Stoppsignal ST fir die Rundstrickma-
schine 1 erzeugt und Uber die Steuerverbindung 22 der
Maschinensteuerung 12 der Rundstrickmaschine 1 zu-
gefuhrt.

[0101] Nach jeder Uberpriifung wird die jeweilige An-
zahl Mj durch die separate Kontrolleinheit 20 auf Null
gesetzt.

[0102] Die Uberpriifung des Sensorsignals S wird er-
neut gestartet. Es wird auf einen neuen Prifimpuls T3
gewartet. Wahrenddessen werden wieder die Messim-
pulse | der Sensorvorrichtung 19 in der Anzahl Mj auf-
summiert.

[0103] Die Uberpriifung der Sensorsignale S erfolgt
durch alle separaten Kontrolleinheiten 20 parallel.
[0104] In einer Alternative des ersten Beispiels ist die
Steuereinheit 13 in die Maschinensteuerung 12 der
Rundstrickmaschine 1 integriert.

[0105] IneinerAlternative umfasst die Uberwachungs-
vorrichtung mehrere fadenspannungsgesteuerte Faden-
liefergerate 3 mit angetriebenen Wickelkérpern.

[0106] Eine Sensorvorrichtung fir ein fadenspan-
nungsgesteuertes Fadenliefergerat 3 ist zum Beispiel als
ein Encoder ausgebildet, der an dem angetriebenen Wi-
ckelkorper angeordnet ist. Der Encoder ist dazu ausge-
bildet, ein Sensorsignal mit Messimpulsen fiir einen be-
stimmten Drehwinkel des Wickelkérpers und damit fir
einen bestimmten Fadenlieferweg AXF zu erzeugen. Der
Fadenlieferweg AXF eines Messimpulses entspricht ei-
ner Garnwindung oder einem Teil einer Garnwindung,
die vom Wickelkdrper aktiv abgewickelt, d.h. geliefert,
wird.

[0107] In einer weiteren Alternative umfasst die Uber-
wachungsvorrichtung sowohl Speicher-Fadenlieferge-
rate 2 und/oder fadenspannungsgesteuerte Fadenliefer-
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gerate 3 und/oder Positiv-Fadenliefergerate.

[0108] Eine Sensorvorrichtung fir ein Positiv-Faden-
liefergerat 4 ist zum Beispiel, wie die des fadenspan-
nungsgesteuerten Fadenliefergerates, als ein Encoder
an seinem Wickelkdrper ausgebildet.

[0109] In einer Ausfiihrungsform sind beim Einsatz
verschiedener Fadenliefergerdte in einer Uberwa-
chungsvorrichtung deren Sensoreinrichtungen aufein-
ander abgestimmt ausgebildet, wobei die Messimpulse
fur die verschiedenen Fadenliefergeréte gleichen Faden-
lieferwegen AXF entsprechen.

Zweites Beispiel

[0110] Das zweite Beispiel entspricht dem des ersten
Beispiels bis auf die im Folgenden dargestellten Merk-
male.

[0111] Figur 7 zeigt ein Blockdiagramm der Uberwa-
chungsvorrichtung des zweiten Beispiels. Die Uberwa-
chungsvorrichtung umfasst ebenfalls 48 U{berwachte
Speicher-Fadenliefergerate 2 mit ihren Sensorvorrich-
tungen 19. Davon sind 16 der Speicher-Fadenlieferge-
rate 2 als Monitorfadenliefergerate eingesetzt. In Figur 7
sind sechs der Speicher-Fadenliefergerate 2 und ihre
Sensorvorrichtungen 19 dargestellt. Ggf. vorhanden se-
parate Kontrolleinheiten fir weitere Kontrollfunktionen
sind nicht zu sehen.

[0112] Eine Kontrolleinrichtung der Uberwachungs-
vorrichtung umfasst eine zentrale Kontrolleinheit ZK, die
zusammen mit der Takteinheit T in der Steuereinheit 13
integriert ist. Die zentrale Kontrolleinheit ZK ist tber die
Kommunikationsverbindung 21 zum Empfang der Sen-
sorsignale S mitallen Sensorvorrichtungen 19 undintern,
d.h. innerhalb der Steuereinheit 13, mit der Takteinheit
T verbunden.

[0113] Die zentrale Steuereinheit ZK ist dazu ausge-
bildet, bei jedem Prifimpuls T3 des Prifsignals S3 von
der Takteinheit T zu prifen, ob bei jedem Sensorsignal
S der Uberwachten Speicher-Fadenliefergerdte 2 min-
destens ein Messimpuls | erzeugt worden ist. Sie ist dazu
ausgebildet, ein Stoppsignal ST zu erzeugen und Ulber
die Steuerverbindung 22 an die Maschinensteuerung 12
der Rundstrickmaschine 1 weiterzuleiten.

[0114] In Betrieb Uberpriift die zentrale Kontrolleinheit
ZK alle Sensorsignale S in Abhéngigkeit von den durch
die Takteinheit T der Steuereinheit 13 zur Verfligung ge-
stellten Prifimpulsen T3. Sie Uberprift, ob bei jedem
Sensorsignal S mindestens ein Messimpuls | erzeugt
wordenist. Falls dies bei einemder Sensorsignale S nicht
der Fall ist, wird durch sie ein Stoppsignal ST fiur die
Rundstrickmaschine 1 erzeugt und an die Maschinen-
steuerung 12 geleitet.

Figur 8 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms die Er-
zeugung eines Prifimpuls T3 durch die Takteinheit
T aus den Sensorsignalen S der Monitorfadenliefer-
gerate, die der des ersten Beispiels entspricht und
dort anhand der Figur 5 erlautert ist.
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Figur 9 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms die
Uberpriifung aller Sensorsignale S durch die zentra-
le Kontrolleinheit ZK.

[0115] Bei Start des Uberwachungsverfahrens, d.h.
bei Start der in Figur 8 dargestellten Erzeugung eines
Priufimpuls T3 durch die Takteinheit T, werden durch die
zentrale Kontrolleinheit ZK die Anzahlen Mj der Messim-
pulse lj der von der Sensorvorrichtung 19 zugeleiteten
Sensorsignalen S jeweils aufsummiert. Dies ist in Figur
9 nicht dargestellt.

[0116] Sobald ein Prifimpuls T3 erzeugt und zugelei-
tet worden ist, Uberprift die zentrale Kontrolleinheit ZK,
fur die Sensorsignale der Speicher-Fadenliefergerates 2
von j =1 bis j = J, ob die Anzahl Mj der Messimpulse lj
groRer als Null ist. Die Anzahl J ist in diesem Beispiel,
wie erwahnt, 48.

[0117] Falls dies nicht der Fall ist, wird durch die zen-
trale Kontrolleinheit ein Stoppsignal ST fir die Rund-
strickmaschine 1 erzeugt und Gber die Kommunikations-
verbindung 22 der Maschinensteuerung 12 der Rund-
strickmaschine 1 zugefiihrt.

[0118] Nach jeder Uberpriifung werden die Anzahlen
Mj der Messimpulse | der Sensorsignale auf Null gesetzt.
[0119] Die Uberpriifung der Sensorsignale S wird er-
neut gestartet. D.h. es wird auf einen neuen Prifimpuls
T3 gewartet. Wahrenddessen werden wieder die Mes-
simpulse lj der Sensorvorrichtungen 19 in den Anzahlen
Mj aufsummiert.

Drittes Beispiel

[0120] Eine Uberwachungsvorrichtung und ein Uber-
wachungsverfahren des dritten Beispiels entsprechen
denen des zweiten Beispiels bis auf die im Folgenden
dargestellten Merkmale.

[0121] In diesem Beispiel sind die zentralen Kontrol-
leinheit ZK und die Takteinheit T gemeinsam in die Steu-
ereinheit 13 integriert. Die Steuereinheit 13 ist durch ih-
ren Anschluss an die Kommunikationsverbindung 21 mit
allen Speicher-Fadenliefergerate 2 zum Empfang der
Sensorsignale S aller Sensorvorrichtungen 19 verbun-
den.

[0122] Die Takteinheit T der Steuereinheit 13 ist mit
den Sensorvorrichtungen 19 der Monitorfadenlieferge-
rate verbunden. Sie ist dazu ausgebildet, aus den Sen-
sorsignalen S der 16 Monitorfadenliefergerate Prifereig-
nisse zu bestimmen.

[0123] Die zentrale Kontrolleinheit ZK ist mit allen Sen-
sorvorrichtungen 19 verbunden. Sie ist dazu ausgebildet,
bei jedem durch die Takteinheit T zur Verfligung gestell-
ten Priifereignis zu prifen, ob bei den Sensorsignalen S
jedes Fadenliefergerates 2 mindestens ein Messimpuls
| erzeugt worden ist. Sie ist dazu ausgebildet, falls das
nicht der Fall ist, ein Stoppsignal ST zu erzeugen und
Uber die Steuerverbindung 22 an die Maschinensteue-
rung 12 der Rundstrickmaschine 1 weiterzuleiten.
[0124] Die Takteinheit T und die zentrale Kontrollein-
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heitZK sindz.B. als Programmeinheiten ausgebildet, wo-
bei die Prifereignisse der Takteinheit T als Prifbefehle
T3* an die zentrale Kontrolleinheit ZK lbergeben wer-
den. Ein Prifsignal mit Prifimpulsen ist bei diesem Bei-
spiel nicht erforderlich.

[0125] InBetriebwird durch die Uberwachungsvorrich-
tung die Fadenlieferung aller Speicher-Fadenliefergera-
te 2 Uberwacht.

[0126] Figur 10 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms
die Erzeugung eines Priifereignisses als Prifbefehl T3*
durch die Takteinheit T und die durch den Prifbefehl T3*
gestartete Uberpriifung aller Sensorsignale S durch die
zentrale Kontrolleinheit ZK.

[0127] Auch bei diesem Verfahren werden bei Start
des Uberwachungsverfahrens, d.h. bei Starteiner Erzeu-
gung eines Prifereignisses als Priifbefehl T3* durch die
Takteinheit T, die Anzahlen Mj der Messimpuls lj der von
den Sensorvorrichtungen 19 zugeleiteten Sensorsignale
S jeweils aufsummiert. Dies ist in der Figur 10 nicht dar-
gestellt.

[0128] BeiEingang eines Messimpulses lides Sensor-
signals S des i-ten Monitorfadenliefergerates wird durch
die Takteinheit die Anzahl Mi der Messimpulse li fur die-
ses Monitorfadenliefergerat erhdht: Mi = Mi + 1.

[0129] Falls die Anzahl Mi der festgelegten Anzahl M
entspricht oder groRer ist, wird die Anzahl NF der Sen-
sorsignale S der Monitorfadenliefergerate, bei denen die
Anzahl Mi der Messimpulse li die festgelegte Anzahl M
erreicht hat, erhoht: NF = NF +1. Falls dies nicht der Fall
ist, wird das Verfahren erneut gestartet.

[0130] Falls die Anzahl NF der Sensorsignale S der
festgelegten Anzahl N entspricht oder gréRer ist, wird
durch die Takteinheit T ein Prifbefehl T3* erzeugt, auf
den die zentrale Kontrolleinheit ZK wartet. Eine explizite
Anzeige des Prifbefehls T3*, wie dies im Ablaufdia-
gramm angedeutet ist, ist nicht notwendig. Wesentlich
ist, dass die Takteinheit T der zentralen Kontrolleinheit
ZK den Prifbefehl T3* zur Verfiigung stellt und dass die-
se mit der Uberpriifung aller Sensorsignale S startet.
[0131] D. h. sobald das Priifereignis eingetreten ist,
d.h. die o0.g. Abfrage der Anzahl NF positiv beantwortet
worden ist, wird durch die zentrale Kontrolleinheit ZK fir
alle der J Speicher-Fadenliefergerate 2 Gberprift, ob die
Anzahl Mj der Messimpulse |j groRer als Null ist.

[0132] Falls dies bei einem der Speicher-Fadenliefer-
gerate 2 nicht der Fall ist, wird durch die zentrale Kon-
trolleinheit ZK ein Stoppsignal ST fiir die Rundstrickma-
schine 1 erzeugt und Uber die Steuerverbindung 22 der
Maschinensteuerung 12 der Rundstrickmaschine 1 zu-
geflhrt.

[0133] Nach jeder Uberpriifung werden die Anzahlen
Mi, die Anzahlen Mj und die Anzahl NF auf Null gesetzt.
Die Uberpriifung der Sensorsignale S wird erneut gestar-
tet.

Viertes Beispiel (Ringel-Strickmaschine)

[0134] Eine Uberwachungsvorrichtung und ein Uber-
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wachungsverfahren des dritten Beispiels entsprechen
denen des zweiten Beispiels bis auf die im Folgenden
dargestellten Merkmale.

[0135] Figur 11 zeigt ein Blockdiagramm der Rund-
strickmaschine 1 mit einer erfindungsgemaRen Uberwa-
chungsvorrichtung des vierten Beispiels, die flr eine Rin-
gel-Strickmaschine vorgesehen ist. In diesem Beispiel
wird die Fadenlieferung von Gruppen G von jeweils zwei
Speicher-Fadenliefergeraten 2 tberwacht. Die beiden
Speicher-Fadenliefergerate 2 einer Gruppe G liefern Fa-
den 9 z.B. unterschiedlicher Farbe. Die Anzahl der Spei-
cher-Fadenliefergerate 2 betragt ebenfalls 48, und damit
die Anzahl JG der Gruppen 24. Es sind 8 der Gruppen
als Monitorgruppen eingesetzt.

[0136] In Figur 11 sind vier der Gruppen mit jeweils
zwei Speicher-Fadenliefergeraten 2 und die Steuerein-
heit 13 der Uberwachungsvorrichtung zu sehen. Die
Gruppen G sind jeweils durch eine gestrichelte Linie
kenntlich gemacht. Die beiden Speicher-Fadenlieferge-
rate 2 einer Gruppe G sind jeweils einer der Strickstellen
6 zugeordnet. Die Rundstrickmaschine 1 weist an jeder
der Strickstellen 6 eine Ringeleinrichtung 24 auf, die im
Fadenverlauf vor der Strickstelle 6 angeordnet ist. Die
Ringeleinrichtung 24 ist dazu ausgebildet, einen der Fa-
den 9 der beiden Speicher-Fadenliefergerate 2 auszu-
wahlen und der Strickstelle 6 zuzufihren.

[0137] InBetrieb lGberpriift die zentrale Kontrolleinheit
ZK die Sensorsignale S in Abhangigkeit von den durch
die Takteinheit T der Steuereinheit 13 zur Verfligung ge-
stellten Prifimpulsen T3. Sie Uberprift, ob bei den Sen-
sorsignalen S einer Gruppe mindestens ein Messimpuls
| erzeugt worden ist. Falls dies bei einer Gruppe nicht
der Fall ist, wird durch sie ein Stoppsignal ST fir die
Rundstrickmaschine 1 erzeugt und an die Maschinen-
steuerung 12 geleitet.

[0138] Figur 12 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms
die Erzeugung eines Prifimpuls T3 durch die Takteinheit
T aus den Sensorsignalen S der Monitorgruppen.
[0139] Bei Eingang eines Messimpulses li eines Sen-
sorsignals S der i-ten Monitorgruppe die Anzahl Gi der
Messimpulse li erhoht: Gi = Gi + 1.

[0140] Falls die Anzahl Gi der festgelegten Anzahl M
entspricht oder gréRer ist, wird die Anzahl NG der Grup-
pen G erhdht: NG = NG +1. Falls dies nicht der Fall ist,
wird das Verfahren erneut gestartet.

[0141] Falls die Anzahl NG der Gruppen G der festge-
legten Anzahl N entspricht oder gréR3er ist, wird durch die
Takteinheit T ein Prifimpuls T3 des Priifsignals S3 er-
zeugt.

[0142] Anschlielend werden die Anzahlen Gi und die
Anzahl NG auf Null zuriickgesetzt. Die Erzeugung eines
Prifimpulses T3 wird erneut gestartet.

[0143] Figur 13 zeigt anhand eines Ablaufdiagramms
die Uberpriifung der Sensorsignalen S der Gruppen G
durch die zentrale Kontrolleinheit ZK.

[0144] Bei Start des Uberwachungsverfahrens, d.h.
bei Start der in Figur 12 dargestellten Erzeugung eines
Prufimpuls T3, werden durch die zentrale Kontrolleinheit
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ZK die Anzahlen Gj der Messimpulse lj der von der Sen-
sorvorrichtung 19 zugeleiteten Sensorsignalen S jeweils
aufsummiert. Dies ist in Figur 13 nicht dargestellt.
[0145] Sobald ein Prifimpuls T3 erzeugt und zugelei-
tet worden ist, Uberprift die zentrale Kontrolleinheit ZK,
fur die Sensorsignale S der Gruppen von j = 1 bis j = JG,
ob die Anzahl Gj der Messimpulse groRer als Nullist. Die
Anzahl JG ist in diesem Beispiel, wie erwahnt, 24.
[0146] Falls dies nicht der Fall ist, wird durch die zen-
trale Kontrolleinheit ZK ein Stoppsignal ST fir die Rund-
strickmaschine 1 erzeugt und tiber die Steuerverbindung
22 der Maschinensteuerung 12 der Rundstrickmaschine
1 zugeflhrt.

[0147] Nach jeder Uberpriifung werden die Anzahl Gj
der Messimpulse | der Sensorsignale S auf Null gesetzt.
[0148] Die Uberpriifung der Sensorsignale S wird er-
neut gestartet. D.h. es wird auf einen neuen Prifimpuls
T3 gewartet. Wahrenddessen werden wieder die Mes-
simpulse ljder Gruppen in den Anzahlen Gj aufsummiert.

Bezugszeichenliste

[0149]

1 Rundstrickmaschine

2 Speicher-Fadenliefergerat
3 spannungsgesteuertes Fadenliefergerat
4 Positiv-Fadenliefergerat

5 Tragerring

6 Strickstelle

7 Strickzylinder

8 Schlésser

9 Faden

10  Gestell

11 Gehause

12  Maschinensteuerung

13  Steuereinheit

14  Speichertrommel

15 Gehause

16  Aufwickelelement

17  Konusbremse

18  Ausleger

19  Sensorvorrichtung

20  Kontrolleinheit

21 Kommunikationsverbindung
22  Steuerverbindung

23  Garnspule

24  Ringeleinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Uberwachung der Produktion einer
Strickmaschine,
wobei die Fadenlieferung mindestens zweier Faden-
liefergerate (2, 3, 4) oder mindestens zweier Grup-
pen (G) von mindestens zwei Fadenliefergeraten (2,
3, 4), d.h. die Fadenlieferung fir mindestens zwei
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10

Strickstellen (6), Uberwacht wird,

wobei fir die Fadenliefergerate (2, 3, 4) jeweils ein
Sensorsignal (S) mit einem Messimpuls (I) pro Lan-
geneinheit seines Fadenlieferweges (AXF) durch ei-
ne Sensorvorrichtung (19) erzeugt wird, wobei die
Sensorsignale (S) durch eine Kontrolleinrichtung
Uberpruft werden und ggf. ein Stoppsignal (ST) fur
die Strickmaschine erzeugt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass durch eine Tak-
teinheit (T) aus Sensorsignalen (S) von mindestens
zwei, als Monitorfadenliefergerate bezeichneten,
der Fadenliefergeraten (2, 3. 4) oder von mindestens
zwei, als Monitorgruppen bezeichneten, der Grup-
pen Prifereignisse bestimmt und der Kontrollein-
richtung zur Verfligung gestellt werden, und bei je-
dem Prifereignis durch die Kontrolleinrichtung Giber-
pruft wird, ob bei den Sensorsignalen (S) jedes Fa-
denliefergerates oder jeder Gruppe (G) mindestens
ein Messimpuls (I) erzeugt worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die Takteinheit (T) ein Prifer-
eignis bestimmt wird, wenn der Takteinheit (T) durch
die der Sensorsignale (S) von N der Monitorfaden-
liefergerate oder der Monitorgruppen jeweils M Mes-
simpulse (l) zugeleitet worden sind, wobei N min-
destens 1 und M mindestens 2 betragt.

Verfahren Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kontrolleinrichtung durch die
Takteinheit (T) die Prifereignisse als Prifimpulses
(T3) eines Prifsignal (S3) zur Verfugung gestellt
werden, wobei jeweils ein Prifimpuls (T3) des Prif-
signals (S3) durch die Takteinheit (T) erzeugt wird,
wenn ein Prifereignis bestimmt wurde.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensorsignale (S) in separaten
Kontrolleinheiten (20) der Kontrolleinrichtung tber-
pruft werden, die jeweils einem Fadenliefergerat (2,
3, 4) zugeordnet sind und der dessen Sensorsignal
(S) zugeleitet wird, wobei das Priifsignal (S3) mitden
Prufimpulsen (T3) allen separaten Kontrolleinheiten
(20) zur Verfigung gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sensorsignale (S)
in einer zentralen Kontrolleinheit (ZK) der Kontroll-
einrichtung Uberpriift werden, wobei die Sensorsig-
nale (S) der zentralen Kontrolleinheit zugeleitet und
ihr durch die Takteinheit (T) die Prifereignisse, zur
Verfiigung gestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langeneinheit
des Fadenlieferweges (AXF) einer von einem Wi-
ckelkérper des Fadenliefergerates abgewickelten
Garnwindung oder einem Teil der abgewickelten
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Garnwindung entspricht.

Vorrichtung zur Uberwachung der Produktion einer
Strickmaschine

mit mindestens zwei Fadenliefergeraten (2, 3, 4)
oder mit mindestens zwei Gruppen (G) von mindes-
tens zwei Fadenliefergeraten (2, 3, 4), d.h. fir die
Fadenlieferung zu mindestens zwei Strickstellen (5),
wobei den Fadenliefergeraten (2, 3. 4) jeweils eine
Sensorvorrichtung (19) zugeordnet ist, wobei jede
Sensorvorrichtung (19) dazu ausgebildet ist, ein
Sensorsignal (S) mit jeweils einem Messimpuls (1)
pro Langeneinheit eines Fadenlieferweges (AXF) zu
erzeugen, mit einer Kontrolleinrichtung, die dazu
ausgebildet sind, die Sensorsignale (S) der Sensor-
vorrichtungen (19) zu tGberprifen und ggf. ein Stopp-
signal (ST) fur die Strickmaschine zu erzeugen, ge-
kennzeichnet

durch eine Takteinheit (T), die dazu ausgebildet ist,
Prifereignisse aus Sensorsignalen (S) von mindes-
tens zwei, als Monitorfadenliefergerate bezeichne-
ten, der Fadenliefergeraten (2, 3. 4) oder, von min-
destens zwei, als Monitorgruppen bezeichneten, der
Gruppen (G) zu bestimmen und der Kontrolleinrich-
tung zur Verfligung zu stellen, wobei die Kontrollein-
richtung dazu ausgebildet ist, bei jedem Prifereignis
zu prufen, ob bei den Sensorsignalen (S) jedes Fa-
denliefergerates (2, 3, 4) oder jeder Gruppe (G) min-
destens ein Messimpuls (l) erzeugt worden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Takteinheit (T) dazu ausgebildet
ist, ein Prifereignis zu bestimmen, wenn ihr durch
die der Sensorsignale (S) von N der Monitorfaden-
liefergerate oder von N der Monitorgruppen jeweils
M Messimpulse (I) zugeleitet worden sind, wobei N
mindestens 1 und M mindestens 2 betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Takteinheit (T) dazu aus-
gebildet ist, die Priifergebnisse als Prifimpulse (T3)
eines Prifsignals (S3) zur Verfiigung zu stellen, wo-
bei sie dazu ausgebildetist, jeweils einen Prifimpuls
(T3) zu erzeugen, wenn ein Prifereignis bestimmt
wurde.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontrolleinrichtung separate
Kontrolleinheiten (20) aufweist, die jeweils mit der
Sensorvorrichtung (19) eines Fadenliefergerates (2,
3, 4) zugeordnet sind und mit dessen Sensorvorrich-
tung (19) verbunden ist, wobei die separaten Kon-
trolleinheiten (20) zum Empfang des Prifsignals
(S3) mit der Takteinheit (T) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet dass die Kontrolleinrich-
tung eine zentrale Kontrolleinheit (ZK) aufweist, die
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1"

12.

13.

20

mit den Sensorvorrichtungen (19) der Fadenliefer-
gerate (2, 3,4) und mitder Takteinheit (T) verbunden
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fadenliefergera-
te (2, 3, 4) Wickelkérper aufweist, wobei die Léangen-
einheit (AXF) des Fadenlieferweges einer von dem
Wickelkorper abgewickelten Garnwindung oder ei-
nem Teil der Garnwindung entspricht.

Strickmaschine mit einer Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 7 bis 12.
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