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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Opti-
mieren der Dichte von auf Arbeitsstellen (4) eines Kreuz-
spulautomaten (1) hergestellten Kreuzspulen (6), wobei
die Arbeitsstellen (4) jeweils mit einer an einen Arbeits-
stellenrechner (12) angeschlossenen Einrichtung (35)
zum Erfassen einer auf die Kreuzspule (6) aufgewickel-
ten Fadenlange und einer Einrichtung (36) zum Ermitteln
des Durchmessers der Kreuzspule (6) ausgestattet sind
sowie Uber eine Fadenspannungs-Regelungseinrich-
tung mit einem Fadenzugkraftsensor (22) und einem Fa-
denspanner (16) verfigen. Das Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, dass bei einer auf einer Arbeitsstelle (4)
des Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspule (6)
bei Erreichen einer vorgebbaren Fadenldnge ein Ab-
gleich des vorliegenden Durchmessers der Kreuzspule
(6) oder bei Erreichen eines vorbestimmten Durchmes-
sers der Kreuzspule (6) ein Abgleich der gewickelten Fa-
denldnge mit korrespondierenden Werten von auf ande-
ren Arbeitsstellen (4) des Kreuzspulautomaten (1) gewi-
ckelten Kreuzspulen (6) durchgefiihrt wird und dass bei
Uberschreitung eines Grenzwertes einer Abweichung
des Wertes dieser Kreuzspule (6) von den korrespondie-
renden Werten der auf den anderen Arbeitsstellen des
Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspulen (6) auf
Basis eines Korrekturfaktors, der sich aus dem Wert der
Abweichung dieser Kreuzspule (6) ergibt, regulierend in
die Fadenspannungs-Regelungseinrichtung der Arbeits-
stelle (4) eingegriffen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Optimieren der Dichte von auf Arbeits-
stellen eines Kreuzspulautomaten hergestellten Kreuz-
spulen, wobeidie Arbeitsstellen jeweils mit eineran einen
Arbeitsstellenrechner angeschlossenen Einrichtung
zum Erfassen einer auf die Kreuzspule aufgewickelten
Fadenlange und einer Einrichtung zum Ermitteln des
Durchmessers der Kreuzspule ausgestattet sind sowie
Uber eine Fadenspannungs-Regelungseinrichtung mit
einem Fadenzugkraftsensor und einem Fadenspanner
verfiigen.

[0002] Kreuzspulen herstellende Textilmaschinen,
beispielsweise Kreuzspulautomaten, sind seit langem
bekannt und in der Patentliteratur anhand zahlreicher
Verdffentlichungen ausfiihrlich beschrieben. Derartige
Textiimaschinen bestehen in der Regel aus einer Viel-
zahl von in Reihe nebeneinander angeordneten, gleich-
artigen Arbeitsstellen, wobei jede der Arbeitsstellen Gber
verschiedene Fadenhandhabungs- respektive Fadenui-
berwachungseinrichtungen sowie Uber einen Arbeits-
stellenrechner verfiigt, der mit den Fadenhandhabungs-
respektive Fadeniberwachungseinrichtungen in Verbin-
dung steht. In der Regel sind die einzelnen Arbeitsstel-
lenrechner auerdem, vorzugsweise Uber eine Busver-
bindung, an eine Zentralsteuereinheit des Kreuzspulau-
tomaten angeschlossen.

[0003] Auf den Arbeitsstellen solcher Kreuzspulauto-
maten werden Spinnkopse, die vorzugsweise auf Ring-
spinnmaschinen gefertigt wurden und relativ wenig
Garnmaterial aufweisen, zu groRRvolumigen Kreuzspulen
umgespult, die auf im Produktionsprozess nachgeschal-
teten Textilmaschinen, beispielsweise Webmaschinen,
bendtigt werden.

[0004] Wahrend des Umspulprozesses wird aufer-
dem die Qualitdt des Garnmaterials der Spinnkopse
durch Ausreinigung von Fadenfehlern, zum Beispiel von
Dick- und Dinnstellen, verbessert. Das heif3t, der lau-
fende, vom Spinnkops angezogene Faden wird durch
einen so genannten Fadenreiniger Uberwacht, der beim
Entdecken eines Fadenfehlers einen Reinigerschnitt so-
wie ein Ausreinigen des Fadenfehlers initiiert.

[0005] Wahrend des Umspulens wird der laufende Fa-
den des Weiteren kontinuierlich durch einen Fadenzug-
kraftsensor abgetastet und die Fadenzugkraft mittels ei-
nes Fadenspanners auf einem festgelegten Niveau ge-
halten. Auf diese Weise soll ein méglichst gleichmaRiges
Aufspulen des Fadens auf die Kreuzspule gewahrleistet
und die Herstellung von Kreuzspulen mit einer vorgege-
benen Dichte sichergestellt werden.

[0006] Um bei derartigen Kreuzspulautomaten eine
hohe Produktivitat zu erlangen, wird auRerdem mit mog-
lichst hoher Spulgeschwindigkeit umgespult, wobei die
erreichbare Spulgeschwindigkeit von der Garnqualitat
des Vorlagematerials, dem Ablésevorgang des Garnes
von der Vorlagespule und der Fadenzugkraft abhangt.
Das heil3t, beim Abspulen einer Vorlagespule stellt sich
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eine zum Endbereich des Spinnkopses hin standig zu-
nehmende Fadenzugkraft ein, was gréftenteils von der
Reibung abhangt, mit der der Faden beim Abziehen iber
den Hiilsenschaft des Spinnkopses gleitet. Insbesonde-
re gegen Ende der Spulenreise, wenn beispielsweise nur
noch etwa 10% der Fadenlénge auf der Vorlagespule
vorhanden ist, steigt die Fadenzugkraft stark an.

[0007] Um die Fadenzugkraft wahrend des Umspul-
prozesses stets auf einem kontrollierbaren, mdglichst
gleichmaRigen Niveau halten zu kénnen, sind in der Ver-
gangenheit bereits verschiedene Fadenspannungs-Re-
gelungseinrichtungen bzw. Verfahren vorgeschlagen
worden.

[0008] Inder DE 199 05 860 A1 ist beispielsweise ein
Verfahren beschrieben, bei dem ein Arbeitsstellenrech-
ner entsprechend der von einem Fadenzugkraftsensor
ermittelten Fadenzugkraft den Anpressdruck einer auf
den laufenden Faden wirkenden Bremseinrichtung eines
Fadenspanners vorgibt. Der vorgegebene Anpressdruck
wird mit einem vorbestimmten Grenzwert fir den An-
pressdruck verglichen, und wenn der Grenzwert fir eine
vorgebbare Zeitspanne erreicht oder Uberschritten wird,
wird der Spulprozess unterbrochen.

Auf diese Weise kann verhindert werden, dass eine
Kreuzspule unbemerkt, zum Beispiel aufgrund einer un-
korrekten Fiihrung des Fadens im Bereich des Faden-
spanners, zu weich gewickelt wird.

[0009] Durch die DE 10 2005 045 789 A1 ist ein ver-
gleichbares Verfahren zum Betreiben einer Arbeitsstelle
einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine be-
kannt.

Auch bei diesem bekannten Verfahren ist die Arbeitsstel-
le mit einem drehzahlregelbaren Spulenantrieb zum Ein-
stellen der Spulgeschwindigkeit der Kreuzspule, einem
an einen Arbeitsstellenrechner angeschlossenen Fa-
denzugkraftsensor zum Uberwachen der Fadenzugkraft
eines von einer Vorlagespule ablaufenden Fadens sowie
einem Fadenspanner zum Regulieren der Fadenzugkraft
ausgestattet. Am Arbeitsstellenrechner sind dabei so-
wohl ein Wert fir eine gewiinschte Fadenzugkraft, als
auch ein Wert fur eine erlaubte prozentuale Abweichung
von der gewlinschten Fadenzugkraft einstellbar. Der Ar-
beitsstellenrechner unterbricht den Spulvorgang sofort,
wenn es zu einer Uberschreitung der erlaubten prozen-
tualen Abweichung der Fadenzugkraft kommt.

[0010] Durchdiesesbekannte Verfahren, beidemeine
Online-Uberwachung der Fadenzugkraft durch den Ar-
beitsstellenrechner stattfindet und das insbesondere bei
der Herstellung von Féarbespulen zum Einsatz kommt,
soll gewahrleistet werden, dass bei unerlaubten Abwei-
chungen der Fadenzugkraft sofortselbsttatigin den Spul-
prozess eingegriffen und Alarm ausgel6st wird. Das
heilt, es soll sichergestellt werden, dass nur Kreuzspu-
len hergestellt werden, bei denen die Fadenzugkraft
wahrend des gesamten Spulprozesses innerhalb erlaub-
ter Toleranzgrenzen liegt.

[0011] Durch die DE 102012 004 910 A1 ist des Wei-
teren ein Verfahren zum Optimieren der Spulgeschwin-
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digkeit an den Arbeitsstellen von Kreuzspulautomaten
bekannt.

Die Arbeitsstellen verfligen dabei jeweils tber eine An-
triebseinrichtung fur die Kreuzspule, die mit einem dreh-
zahlregelbaren Antrieb ausgerustet ist, sowie Uiber eine
Fadenspannungs-Regelungseinrichtung mit einem Fa-
denzugkraftsensor und einem Fadenspanner.

[0012] Bei diesem Verfahren findet ein Eingriff in die
Spulgeschwindigkeit der Arbeitsstelle erst dann statt,
wenn Grenzwerte fiir die Fadenspannungs-Regelung er-
reichtsind, das heillt, wenn zum Beispiel der Fadenspan-
ner eine Offnungsendstellung erreicht hat und gleichzei-
tig bei der Fadenzugkraft ein weiterer Offset-Wert vor-
liegt.

[0013] SchlieRlich sind durch die DE 33 08 454 A1, die
DE 196 25 512 A und/oder die DE 198 49 192 A1 Kreuz-
spulautomaten bekannt, deren Arbeitsstellen jeweils ei-
ne Einrichtung zum Ermitteln des Durchmessers der auf
den Arbeitsstellen gefertigten Kreuzspulen aufweisen,
bzw. auf deren Arbeitsstellen bei der Herstellung von
Kreuzspulen ein Verfahren zum Einsatz kommt, mit dem
eine Bestimmung des Durchmessers deraufden Arbeits-
stellen in Produktion befindlichen Kreuzspule méglich ist.
[0014] Inder DE 33 08 454 A1 sind beispielsweise Ar-
beitsstellen beschrieben, die unter anderem jeweils mit
einem Fadenanwesenheitswachter, einem Kreuzspu-
lenstillstandsmelder sowie einem so genannten Spulen-
fullemelder ausgeristet sind. Der Spulenflllemelder wird
aktiviert, wenn eine Kreuzspule einen vorgebbaren
Durchmesser erreicht hat und schaltet ein optisches Si-
gnal, das von einem Spulenwechselwagen erkannt wird,
der entlang der Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten
patrouilliert.

[0015] In der DE 196 25 512 A1 ist ein Verfahren be-
schrieben, bei dem der Durchmesser einer mittels einer
Friktionswalze angetriebenen Kreuzspule wahrend ihrer
Herstellung dadurch ermittelt wird, dass die Winkelge-
schwindigkeit der Kreuzspule mittels eines Gebers, der
mit einem mit der Kreuzspule mitrotierenden Bauteil kor-
respondiert, erfasst und ausgewertet wird. Der Durch-
messer der Kreuzspule wird speziell durch Division der
Umfangsgeschwindigkeit der Oberflache der Kreuzspule
durch die Winkelgeschwindigkeit der Kreuzspule ermit-
telt, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule
mittels eines Laufzeitkorrelationsverfahrens aus den
Sensorsignalen zweier in Umfangsrichtung im festen Ab-
stand aufeinanderfolgenden Sensoren errechnet wird,
die Oberflachenmerkmale der Kreuzspule erfassen.
[0016] Die DE 198 49 192 A1 beschreibt schlieRlich
ein Verfahren, mittels dessen an den Arbeitsstellen eines
Kreuzspulautomaten die durch ein selbsttatig arbeiten-
des Serviceaggregat durchgefiihrten Kreuzspulenwech-
selvorgange optimiert werden sollen. Die Steuereinrich-
tung des Serviceaggregates wird dabei von den Arbeits-
stellenrechnern laufend tber die aktuellen Durchmesser
der auf den Arbeitsstellen laufenden Kreuzspulen infor-
miert, so dass sich das Serviceaggregat bei einem an-
stehenden Kreuzspulenwechsel rechtzeitig an der be-
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treffenden Arbeitsstelle des Kreuzspulautomaten positi-
onieren kann. Die Ermittlung der Durchmesser der
Kreuzspulen erfolgt dabei durch Sensoreinrichtungen,
die an den Arbeitsstellen solcher Kreuzspulautomaten
ohnehin vorhanden sind. Das heil3t, wahrend der Spu-
lenreise einer Kreuzspule wird durch einen am Spulen-
rahmen angeordneten Drehzahlmesser die Spulendreh-
zahl der Kreuzspule erfasst und unter Berlicksichtigung
der vorliegenden, ebenfalls sensorisch erfassten Dreh-
zahl der Antriebstrommel, deren exakter Durchmesser
bekannt ist, permanent zur Ermittlung des augenblickli-
chen Durchmessers der Kreuzspule verarbeitet.

[0017] Ausgehend vomvorgenannten Standder Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu entwickeln, mit dem die Dichte von auf Arbeits-
stellen eines Kreuzspulautomaten hergestellten Kreuz-
spulen optimiert werden kann. Das heif3t, die Dichte aller
auf den Arbeitsstellen eines Kreuzspulautomaten gefer-
tigten Kreuzspulen soll méglichst vergleichmaRigt wer-
den.

[0018] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren geldst, wie es in den Anspriichen 1 und 2 be-
schrieben ist bzw. durch eine Vorrichtung mit den Merk-
malen der jeweiligen Anspriiche 7 und 8.

[0019] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemaRen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspri-
che.

[0020] Das erfindungsgemafRie Verfahren, bei dem bei
einer auf einer Arbeitsstelle des Kreuzspulautomaten ge-
wickelten Kreuzspule bei Erreichen einer vorgebbaren
Fadenlange ein Abgleich des vorliegenden Durchmes-
sers der Kreuzspule oder bei Erreichen eines vorbe-
stimmten Durchmessers der Kreuzspule ein Abgleich der
gewickelten Fadenlange mit korrespondierenden Wer-
ten von auf anderen Arbeitsstellen des Kreuzspulauto-
maten gewickelten Kreuzspulen durchgefiihrt wird und
bei dem bei Uberschreitung eines Grenzwertes einer Ab-
weichung des Wertes dieser Kreuzspule von den korre-
spondierenden Werten der auf den anderen Arbeitsstel-
len des Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspulen
auf Basis eines Korrekturfaktors, der sich aus dem je-
weiligen Wert der Abweichung ergibt, regulierend in die
Fadenspannungs-Regelungseinrichtung der Arbeits-
stelle eingegriffen wird, hat den Vorteil, dass auf diese
Weise zuverlassig sichergestellt werden kann, dass bei
der nachsten auf dieser Arbeitsstelle zu wickelnden
Kreuzspule der Wert der Abweichung des Abgleiches
geringer, vorzugsweise eliminiert ist.

[0021] In alternativer oder vorzugsweise ergéanzender
Ausfihrungsform wird bei einer auf einer Arbeitsstelle
eines Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspule ent-
weder bei Erreichen einer vorgebbaren Fadenldnge oder
bei Erreichen eines bestimmten Durchmessers der
Kreuzspule durch einen Abgleich der gewickelten Fa-
denlange mit dem vorliegenden Durchmesser zunachst
eine Uberpriifung auf ihre Dichte hin durchgefiihrt und
anschlieRend die jeweils ermittelte Dichte der Kreuzspu-
le mit den Dichten von auf anderen Arbeitsstellen des
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Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspulen vergli-
chen. Bei Uberschreitung eines Grenzwertes der Abwei-
chung der Dichte der gewickelten Kreuzspule von den
Dichten der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuz-
spulautomaten gewickelten Kreuzspulen wird auf Basis
eines Dichte-Korrekturfaktors, der sich aus dem jeweili-
gen Wert der Dichteabweichung der gewickelten Kreuz-
spule ergibt, regulierend in die Fadenspannungs-Rege-
lungseinrichtung der Arbeitsstelle eingegriffen. Das
heillt, durch den Einsatz eines Dichte-Korrekturfaktors
kann gewahrleistet werden, dass die nachste auf dieser
Arbeitsstelle zu wickelnden Kreuzspule jeweils eine ge-
ringere Dichteabweichung als ihr Vorganger aufweist.
[0022] In bevorzugter Weise handelt es sich bei den
gewickelten Kreuzspulen der anderen Arbeitsstellen um
vorher hergestellte Kreuzspulen oder um gleichzeitig
hergestellte bzw. gerade im Herstellungsprozess befind-
liche Kreuzspulen, bei denen die fiir den Vergleich bzw.
den, Abgleich erforderlichen Parameter bereits ermittelt
worden sind. Fir die erstgenannte bevorzugte Ausflh-
rungsform kénnen jeweils die Parameter sdmtlicher Ar-
beitsstellen fir den Vergleich bzw. den Abgleich heran-
gezogen werden. Fir die letztgenannte bevorzugte Aus-
fuhrungsform kann im Bedarfsfall ein paralleler Vergleich
bzw. Abgleich samtlicher aktuell herzustellender Kreuz-
spulen des Kreuzspulautomaten durchgefiihrt werden.
Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
kénnen die beiden vorgenannten Verfahren derart mit-
einander kombiniert sein, dass nach Erstellen des jewei-
ligen Korrekturfaktors entschieden wird, welcher Korrek-
turfaktor zum regulierenden Eingriff in die Fadenspan-
nungs-Regeleinrichtung hergenommen und entspre-
chend an die Fadenspannungs-Regeleinrichtung tber-
mittelt wird. Das Entscheidungskriterium oder die Ent-
scheidungskriterien kdnnen im Vorwege festgelegt und
in einem mit der Zentralsteuereinheit verbundenen oder
diesem zugeordnetem Speicher abrufbar hinterlegt sein.
Beispielsweise kann es sich bei dem Kriterium um eine
Festlegung handeln, dass stets der Korrekturfaktor aus
dem Verfahren nach der erstgenannten Ausfiihrungs-
form oder nach der zweitgenannten Ausflihrungsform
verwendet wird. Ein alternatives Kriterium kann bei-
spielsweise sein, dass derjenige Korrekturfaktor ausge-
wahlt und Gbermittelt wird, der im relativen Vergleich auf
einer zu dem entsprechenden Grenzwert groferen Ab-
weichung basiert. Vorzugsweise kénnen die Korrektur-
faktoren derart erstellt sein, dass die Korrekturfaktoren
miteinander vergleichbar sind. Mittels der bevorzugten
Kombination der Verfahren lassen sich auf3erst zuver-
lassig optimierte Kreuzspulen herstellen.

[0023] Invorteilhafter Ausfiihrungsform wird die mittels
des Fadenzugkraftsensors der Fadenspannungs-Rege-
leinrichtung der Arbeitsstelle ermittelte Fadenzugkraft ei-
nes zum Wickeln einer Kreuzspule benutzten laufenden
Fadens jeweils mit einem berechneten Korrekturfaktor
korrigiert. Dieser Korrekturfaktor ergibt sich, wie vorste-
hend erldutert, beispielsweise aus der Dichteabwei-
chung der betreffenden Kreuzspule gegeniliber den Dich-
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ten der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuzspul-
automaten gewickelten Kreuzspulen. Das bedeutet, es
wird so korrigiert, dass die nachfolgend auf der betref-
fenden Arbeitsstelle zu fertigende Kreuzspule méglichst
eine Dichte aufweist, die der durchschnittlichen Dichte
der bislang auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuz-
spulautomaten gefertigten Kreuzspulen entspricht.
[0024] Bezuglich der Verwendung des Korrekturfak-
tors, insbesondere eines Dichte-Korrekturfaktors, sind
dabei verschiedene vorteilhafte Méglichkeiten gegeben.
Ein Dichte-Korrekturfaktor kann beispielsweise ange-
wendet werden, um am Fadenspanner der Fadenspan-
nungsregelung der betreffenden Arbeitsstelle eine Kor-
rektur durchzufiihren. Eine andere Mdglichkeit besteht
darin, dass der Korrekturfaktor auf die Regelung der
Spulgeschwindigkeit angewendet wird.

[0025] In vorteilhafter Ausfiihrungsform ist auBerdem
vorgesehen, dass der Korrekturfaktor jeweils span-
nungssicher im Arbeitsstellenrechner der Arbeitsstelle
oder in der Zentralsteuereinheit des Kreuzspulautoma-
ten hinterlegt ist.

[0026] Aufdiese Weiseistgewahrleistet, dass der Kor-
rekturfaktor auch erhalten bleibt, wenn es am Kreuzspu-
lautomaten zu einem Spannungsausfall kommt, was ins-
besondere in Gebieten mit einer relativ schwachen In-
frastruktur, in denen solche Kreuzspulautomaten immer
ofter zum Einsatz kommen, keine Seltenheit darstellt.
[0027] Die jeweilige Vorrichtung zur Durchfiihrung des
entsprechenden Verfahrens verfligt im Bereich der Ar-
beitsstellen jeweils tUber einen Arbeitsstellenrechner, an
den eine Einrichtung zum Erfassen einer auf die Kreuz-
spule aufgewickelten Fadenlange und eine Einrichtung
zum Ermitteln des Durchmessers der Kreuzspule ange-
schlossen sind. Des Weiteren weisen die Arbeitsstellen
jeweils eine Fadenspannungs-Regelungseinrichtung mit
einem Fadenzugkraftsensor und einem Fadenspanner
auf.

[0028] Die Arbeitsstellenrechner der Arbeitsstellen
sind aulRerdem an eine Zentralsteuereinheit des Kreuz-
spulautomaten angeschlossen. Die Arbeitsstellenrech-
ner sind nach einer Ausfiihrungsform der Vorrichtung da-
bei so ausgebildet, dass bei einer auf einer Arbeitsstelle
des Kreuzspulautomaten gewickelte Kreuzspule bei Er-
reichen einer vorgebbaren Fadenldnge ein ermittelter
Durchmesser der Kreuzspule bzw. bei Erreichen eines
vorbestimmten Durchmessers eine erfasste Fadenlange
an eine Zentralsteuereinheit Gbermittelt wird. In der Zen-
tralsteuereinheit des Kreuzspulautomaten wird der Giber-
mittelte Wert mit ermittelten korrespondierenden Werten
von auf anderen Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten
gewickelten Kreuzspulen abgeglichen und bei Uber-
schreiten eines Grenzwertes der Abweichung des Wer-
tes dieser Kreuzspule von den korrespondierenden Wer-
ten der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuzspul-
automaten gewickelten Kreuzspulen ein Korrekturfaktor
erstellt, der sich aus dem Wert der Abweichung dieser
Kreuzspule ergibt. Bei dem Wert der Abweichung kann
es sich um einen Mittelwert der Abweichung aus den
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abgeglichenen Werten, einem Maximalwert der Abwei-
chung aus den abgeglichenen Werten, oder um einen
ausgewahlten Wert der Abweichung aus den abgegli-
chenen Werten handeln. Der ausgewahlte Wert der Ab-
weichung kann einen reprasentativen Wert der Abwei-
chung aus den abgeglichenen Werten darstellen, wobei
der ausgewahlte Wert unterschiedlich zu dem Maximal-
wert und Mittelwert der Abweichung aus den abgegliche-
nen Werten ist. Bei dem ausgewahlten Wert der Abwei-
chung kann es sich beispielsweise um einen am haufigs-
ten auftretenden Wert der Abweichung aus den abgegli-
chenen Werten handeln.

[0029] Nach einer alternativen oder vorzugsweise er-
ganzenden Ausfihrungsform sind die Arbeitsstellen-
rechner dabei derart ausgebildet, dass bei einer auf einer
Arbeitsstelle des Kreuzspulautomaten gewickelten
Kreuzspule bei Erreichen einer vorgebbaren Fadenlange
oder bei Erreichen eines vorbestimmten Durchmessers
die Dichte der Kreuzspule durch einen Abgleich der ge-
wickelten Fadenlange mit dem vorliegenden Durchmes-
ser ermittelt und die ermittelte Dichte an eine Zentral-
steuereinheit Gbermittelt wird. Die Zentralsteuereinheit
ist eingerichtet, die ermittelte Dichte dieser Kreuzspule
mit ermittelten Dichten von auf anderen Arbeitsstellen
des Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspulen zu
vergleichen. Bei Uberschreitung eines Grenzwertes der
Abweichung der Dichte dieser Kreuzspule von den Dich-
ten der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuzspul-
automaten gewickelten Kreuzspulen wird ein Dichte-Kor-
rekturfaktor erstellt, der sich aus dem jeweiligen Wert der
Dichteabweichung Kreuzspule ergibt.

[0030] Der jeweilige erstellte Korrekturfaktor wird an-
schlielend an eine Fadenspannungs-Regeleinrichtung
Ubermittelt. Bei Bedarf wird beispielsweise durch die Fa-
denspannungs-Regelungseinrichtung der Arbeitsstelle
auf Basis des Korrekturfaktors regulierend eingegriffen.
[0031] Die vorstehend beschriebenen Vorrichtungen
nach bevorzugten Ausfiihrungen kdnnen zur Ausfiihrung
der vorstehend beschriebenen Kombination der bevor-
zugten Verfahren ausgelegt sein. Dazu sind die Arbeit-
sellenrechner und die Zentralsteuereinheit entspre-
chend einzurichten bzw. auszubilden.

[0032] Mitden erfindungsgemafien Verfahren bzw. mit
den erfindungsgemafien Vorrichtungen ist zuverlassig
zu gewabhrleisten, dass auf einem Kreuzspulautomaten
nach einer Einlaufzeit nahezu identische Kreuzspulen
hergestellt werden, insbesondere Kreuzspulen mit einer
gleichmaRigen Dichte.

[0033] Weitere Einzelheiten der Erfindung sind einem
nachfolgend anhand der Zeichnung erlauterten Ausfiih-
rungsbeispiel entnehmbar.

[0034] Es zeigt:

Fig.1  schematisch in Vorderansicht einen Kreuzspu-
lautomaten mit einer Vielzahl von in Reihe ne-
beneinander angeordneten Arbeitsstellen, de-
ren Arbeitsstellenrechner Uber eine Busverbin-
dung an eine Zentralsteuereinheit der Textiima-
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schine angeschlossen sind,

in Seitenansicht eine Arbeitsstelle des Kreuz-
spulautomaten, mit den wahrend eines Spulpro-
zesses bendtigten Fadenhandhabungs- re-
spektive Fadeniiberwachungseinrichtungen,

Fig.2

eine stark schematische Vorderansichteiner Ar-
beitsstelle eines Kreuzspulautomaten, mit den
zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens notwendigen Einrichtungen.

Fig.3

[0035] In Fig.1 ist in Vorderansicht schematisch eine
insgesamt mit der Bezugszahl 1 gekennzeichnete Kreuz-
spulen herstellende Textilmaschine, im Ausfiihrungsbei-
spiel ein so genannter Kreuzspulautomat, dargestellt.
[0036] Derartige Kreuzspulautomaten 1 weisen ubli-
cherweise zwischen ihren Endgestellen 2 und 3 eine Viel-
zahl gleichartiger Arbeitsstellen 4 auf. Auf diesen Arbeits-
stellen 4, die auch als Spulstellen bekannt sind, werden
Spinnkopse 5, die auf im Produktionsprozess vorge-
schalteten (nicht dargestellten) Ringspinnmaschinen
produziert wurden, zu groBvolumigen Kreuzspulen 6 um-
gespult.

[0037] Diefertiggestellten Kreuzspulen werden mittels
eines (ebenfalls nicht dargestellten) selbsttatig arbeiten-
den Serviceaggregates auf eine maschinenlange Kreuz-
spulen-Transporteinrichtung 33 Uberfuhrt und anschlie-
Rend zu einer maschinenendseitig angeordneten Spu-
lenverladestation oder dgl. transportiert. Das heif3t, ein
an sich bekanntes Serviceaggregat, beispielsweise ein
so genannter Kreuzspulenwechsler, nimmt eine fertig-
gestellte Kreuzspule 6 aus einem Spulenrahmen 30 der
Arbeitsstellen 4 und Ubergibt sie an die Kreuzspulen-
Transporteinrichtung 33. Anschlieend wechselt das
Serviceaggregat eine neue Kreuzspule-Leerhllse in den
Spulenrahmen 30 der betreffenden Arbeitsstelle 4 ein.
[0038] Bei solchen Kreuzspulautomaten 1 erfolgt die
Versorgung der Arbeitsstellen 4 mit frischem Garnmate-
rial oft Uber eine Logistikeinrichtung in Form eines Spinn-
kops- und Leerhilsentransportsystems 7.

In einem derartigen Spinnkops- und Leerhilsentrans-
portsystem 7, das oft direkt an ein entsprechendes
Spinnkops- und Leerhllsentransportsystem einer Ring-
spinnmaschine angeschlossen ist, laufen, in vertikaler
Ausrichtung auf Transporttellern 8 positioniert, Spinn-
kopse 5 bzw. Leerhiilsen 9 um.

[0039] Anstatteinessolchen Spulen-undHulsentrans-
portsystems koénnen Kreuzspulautomaten allerdings
auch arbeitsstelleneigene Spinnkopsmagazine aufwei-
sen, die dann vorzugsweise als so genannte Rundma-
gazine ausgebildet sind und durch das Bedienpersonal
manuell bestiickt werden.

Wie in Fig.1 des Weiteren dargestellt, sind solche Kreuz-
spulautomaten 1 in der Regel aulRerdem mit einer Zen-
tralsteuereinheit 10 ausgestattet, die Uber eine Busver-
bindung 11 mit den Arbeitsstellenrechnern 12 der einzel-
nen Arbeitsstellen 4 in Verbindung steht.
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Fig. 2 zeigt in Seitenansicht eine Arbeitsstelle 4 eines
Kreuzspulautomaten 1 mit den wichtigsten Fadenhand-
habungs- respektive Fadeniberwachungseinrichtun-
gen, die wahrend des Umspulprozesses zum Einsatz
kommen.

Wie ersichtlich, wird auf solchen Arbeitsstellen 4 von ei-
nem in einer Spulposition | angeordneten Spinnkops 5
ein Faden 13 abgezogen, der auf seinem Weg zur Kreuz-
spule 6 zunachst einen Unterfadensensor 14 passiert,
der Uber eine Signalleitung 15 an den Arbeitsstellenrech-
ner 12 angeschlossen ist. Mittels eines solchen Unterfa-
densensors 14 wird zum Beispiel nach einem Faden-
bruch oder einem kontrollierten Fadenreinigerschnitt, vor
Einleitung einer Oberfadensuche, festgestellt, ob tber-
haupt ein so genannter Unterfaden vorhanden ist.
[0040] Oberhalb des Unterfadensensors 14, das heif3t,
in Fadenlaufrichtung nach dem Unterfadensensor 14, ist
ein Fadenspanner 16 angeordnet, der, wie zum Beispiel
in Fig.3 angedeutet, mit zwei Bremselementen einen An-
pressdruck auf den laufenden Faden 13 auslbt. Der Fa-
denspanner 16 ist Gber eine Steuerleitung 17 mit dem
Arbeitsstellenrechner 12 verbunden und von diesem de-
finiert ansteuerbar.

[0041] AuBerhalb des reguldren Fadenlaufweges be-
findet sich auRerdem eine Fadenendverbindungsein-
richtung 18, vorzugsweise ein pneumatischer Fa-
denspleiller. Der FadenspleilRer 18 ist (iber eine Steuer-
leitung 19 ebenfalls mit dem Arbeitsstellenrechner 12
verbunden. Im weiteren Verlauf des Fadenlaufweges
sind auBerdem ein Fadenreiniger 20 mit einer Faden-
schneideinrichtung 21, ein Fadenzugkraftsensor 22 so-
wie optional eine Paraffiniereinrichtung 23 angeordnet.
Auch diese Funktionselemente sind Uber Steuerleitun-
gen 24 - 27 an den Arbeitsstellenrechner 12 angeschlos-
sen.

[0042] Wahrend des Spulbetriebes wird mittels des
Fadenzugkraftsensors 22 stédndig die Fadenzugkraft des
laufenden Fadens 13 iberwacht und entsprechend eines
vom Fadenzugkraftsensor 22 gelieferten Fadenzugkraft-
signals Uber den Arbeitsstellenrechner 12 der Faden-
spanner 16 so angesteuert, dass der Faden 13 mit einer
nahezu konstanten Fadenzugkraft auf die Kreuzspule 6
aufgewickelt wird.

[0043] Aufdie Paraffiniereinrichtung 23 folgt in Faden-
laufrichtung schlieBlich ein Fadenfiihrer 28, den der Fa-
den 13 durchquert, bevor er auf eine rotierende Spul-
trommel 29, beispielsweise eine Fadenfiihrungstrom-
mel, auflauft, die fur eine kreuzweise Verlegung des Fa-
dens 13 auf der Kreuzspule 6 sorgt.

[0044] Die Kreuzspule 6 ist dabei mittels eines
schwenkbar gelagerten Spulenrahmens 30 drehbar ge-
halten und liegt wahrend des Spulbetriebes mit ihrer
Oberflache auf der vorzugsweise einzelmotorisch ange-
triebenen Spultrommel 29 auf, die die Kreuzspule 6 reib-
schlissig rotiert.

[0045] Anstelle der im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 2
dargestellten Fadenfiihrungstrommel 29 sind selbstver-
sténdlich auch vergleichbare, andere Antriebs- bzw. Fa-
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denverlegungseinrichtungen vorstellbar. Die Kreuzspule
koénnte beispielsweise auch mittels eines Spindelantrie-
bes direkt angetrieben werden und zum Beispiel Uber
eine separate Fadenchangiereinrichtung verfligen, wo-
bei als Fadenchangiereinrichtung beispielsweise ein so
genannter Fingerfadenfiihrer zum Einsatz kommen
kann.

[0046] Im Bereich der Spulvorrichtung 34 sind des
Weiteren in Fig.2 nicht dargestellte, nachfolgend anhand
der Fig.3 naher erlauterte Sensoreinrichtungen 35, 36
installiert, mit denen in Verbindung mit dem Arbeitsstel-
lenrechner 12 eine Ermittlung der jeweils auf die Kreuz-
spule 6 aufgewickelte Fadenlange bzw. eine Ermittlung
des augenblicklichen Durchmessers der Kreuzspule 6
moglich ist.

[0047] Die Arbeitsstelle 4 verfiigt ferner, wie Ublich,
Uber eine schwenkbar gelagerte, unterdruckbeauf-
schlagbare Saugdise 31, mit der nach einer Spulunter-
brechung ein auf die Kreuzspule 6 aufgelaufener Ober-
faden aufgenommen und an die Fadenverbindungsein-
richtung 18 Uberfiihrt werden kann. Des Weiteren weist
die Arbeitsstelle 4 ein ebenfalls schwenkbar gelagertes,
unterdruckbeaufschlagbares Greiferrohr 32 auf, mitdem
nach einer Spulunterbrechung ein zum Beispiel im Fa-
denspanner 16 gehaltener Unterfaden aufgenommen
und ebenfalls an die Fadenverbindungseinrichtung 18
Uberfuhrt werden kann.

[0048] Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel des Ver-
fahrens wird anhand der Fig.3 erldutert, wobei die Fig.3
eine stark schematische Vorderansicht einer der Arbeits-
stellen 4 eines Kreuzspulautomaten 1 zeigt, die alle zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens not-
wendigen Einrichtungen aufweist.

[0049] Wie in Fig.3 dargestellt, wird wahrend des Um-
spulvorganges von Vorlagespulen, insbesondere von
auf Ringspinnmaschinen erzeugten Spinnkopsen 5, je-
weils ein Faden 13 von einem Spinnkops 5 abgezogen
und auf eine Auflaufspule, beispielsweise eine konische
Kreuzspule 6, aufgewickelt. Wahrend des Umspulvor-
ganges steht der Spinnkops 5 dabei jeweils in einer so
genannten Spulposition | im unteren Bereich einer Ar-
beitsstelle 4 eines Kreuzspulautomaten 1.

[0050] Die Kreuzspule 6, die in einem schwenkbar ge-
lagerten Spulenrahmen 30 rotierbar gehaltert ist, liegt
auf einer einzelmotorisch angetriebenen Spultrommel 29
auf. Das heildt, die Spultrommel 29 jeder Arbeitsstelle 4
ist mittels eines Antriebs 39 einzelmotorisch antreibbar,
der mit einer Drehzahlsteuerung, vorzugsweise einem
Frequenzwandler 41, ausgestattet ist, welcher tber eine
Signalleitung 37 an den Antrieb 39 und Uber eine Steu-
erleitung 44 an den Arbeitsstellenrechner 12 ange-
schlossen ist. Die Drehzahlsteuerung erfolgt durch den
Arbeitsstellenrechner 12 in Abhangigkeit von arbeitsstel-
lenspezifischen Parametern, wie beispielsweise der Fa-
denzugkraft, oder auch dem Offnungszustand des Fa-
denspanners 16.

[0051] Die Spultrommel 29, beispielsweise eine so ge-
nannte Fadenflhrungstrommel, rotiert die Kreuzspule 6
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reibschliissig und changiert gleichzeitig den auf die
Kreuzspule 6 auflaufenden Faden 13.

Der Spulenrahmen 30 ist mit einer Sensoreinrichtung 35
ausgestattet, mit der stdndig die Drehzahl der rotieren-
den Kreuzspule 6 erfasst und Uber eine Signalleitung 38
an den Arbeitsstellenrechner 12 weitergeleitet wird.
Auch der Antrieb 39 der Spultrommel 29 ist mit einer
Sensoreinrichtung 36 ausgestattet, die beispielsweise
ein Polrad 42 sowie einen zugehdrigen Sensor 43 auf-
weist. Die Sensoreinrichtung 36 sendet Uber eine Sig-
nalleitung 40 ebenfalls standig Impulse an den Arbeits-
stellenrechner 12, der daraus laufend die Drehzahl der
Spultrommel 29 ermittelt.

Vor Beginn eines Spulprozesses kdnnen an den Arbeits-
stellenrechnern 12 der Arbeitsstellen 4 oder an der Zen-
tralsteuereinheit 10 des Kreuzspulautomaten 1 definiert
die Fadenlange und/oder der Durchmesser eingegeben
werden, die/den die zu produzierenden Kreuzspulen 6
aufweisen sollen.

[0052] Wahrend des Spulprozesses findet zur Quali-
tatssicherung eine standige Uberwachung sowohl der
Fadenlange als auch des Durchmessers der Kreuzspule
6 statt. Das heil3t, zur Berechnung der Lange und des
Durchmessers einer gewickelten Kreuzspule 6 werden
in der Spulstellenelektronik, beispielsweise dem Arbeits-
stellenrechner 12, fortlaufend die Impulse der Sensor-
einrichtungen 35, 36 ausgewertet, wobei aus dem be-
kannten Durchmesser der Spultrommel 29 sowie der er-
mittelten Drehzahl der Spultrommel 29 und der ermittel-
ten Drehzahl der Kreuzspule 6 der augenblickliche
Durchmesser der jeweiligen Kreuzspule 6 ermittelt wird.
[0053] Allerdings lasst sich durch reines Zahlen der
Impulse der Sensoreinrichtungen 35, 36 wahrend eines
Spulvorganges weder ganz exakt die aufgespulte Fa-
denladnge, noch ganzgenau der Durchmesser der Kreuz-
spule ermitteln, da die Messergebnisse bekanntlich von
verschiedenen weiteren Einfliissen, wie der Faserart,
dem Spinnverfahren, dem Garndruck, der Fadenzug-
kraft, der Spulgeschwindigkeit, dem Auflagedruck Kreuz-
spule/Fadenfuhrungstrommel etc. abhangen. Zur Kom-
pensation dieser Spulbedingungen wird deshalb in der
Regel ein so genannter Spul-Korrekturfaktor ermittelt
und in den Arbeitsstellenrechner eingegeben.

[0054] Wie in Fig.3 angedeutet, durchlduft der Faden
13 auf seinem Weg vom Spinnkops 5 zur Kreuzspule 6
einen Fadenflihrer, einen definiert ansteuerbaren Fa-
denspanner 16, einen Fadenreiniger 20 mit einer Faden-
schneideinrichtung 21 sowie einen Fadenzugkraftsensor
22.

[0055] Wie im Zusammenhang mit der Fig.2 bereits
beschrieben, sind der Fadenspanner 16, die Faden-
schneideinrichtung 21, der Fadenreiniger 20 sowie der
Fadenzugkraftsensor 22 iber Steuer- bzw. Signalleitun-
gen 17, 24, 25, 26 an eine Spulstellenelektronik, einen
so genannten Arbeitsstellenrechner 12, angeschlossen.
Der Fadenspanner 16 beaufschlagt den laufenden Fa-
den 13 dabei mit einem vom Arbeitsstellenrechner 12
vorgegebenen Anpressdruck, wahrend der Fadenreini-
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ger 20 den laufenden Faden 13 auf Fehler hin, insbeson-
dere auf Dick- oder Diinnstellen, Gberwacht.

Bei Auftreten nicht tolerierbarer Garnfehler wird der lau-
fende Faden 13 durch die Fadenschneideinrichtung 21
getrennt und das fehlerhafte Garnstiick herausgeschnit-
ten. Die beiden entstandenen Fadenenden werden an-
schlielRend mittels einer (in Fig.3 nicht dargestellten) Fa-
denverbindungseinrichtung 18 wieder miteinander ver-
bunden.

[0056] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel wird nach
der Fertigstellung einer Kreuzspule 6 auf einer der Ar-
beitsstellen 4 des Kreuzspulautomaten 1 jeweils zu-
nachst eine Dichteermittlung dieser Kreuzspule 6 durch-
geflihrt sowie anschlieRend ein Dichtevergleich mit an-
deren auf den Arbeitsstellen 4 des Kreuzspulautomaten
1 gewickelten Kreuzspulen 6. Das heif3t, wenn eine auf
einer Arbeitsstelle 4 gefertigte Kreuzspule 6 eine vorge-
gebene Fadenldnge oder einen vorgegebenen Durch-
messer erreicht hat, wird durch einen Abgleich der ge-
wickelten Fadenlange mit dem ermittelten Durchmesser
der Kreuzspule 6 zunachst die exakte Dichte der gewi-
ckelten Kreuzspule 6 ermittelt. Anschlielend wird die er-
mittelte Dichte der gewickelten Kreuzspule 6 mit den
Dichten von auf anderen Arbeitsstellen des Kreuzspul-
automaten hergestellten Kreuzspulen verglichen.
[0057] Bei Uberschreitung eines Grenzwertes der Ab-
weichung der Dichte der vorliegenden Kreuzspule ge-
genuber den Dichten der auf den anderen Arbeitsstellen
des Kreuzspulautomaten erstellten Kreuzspulen wird
mittels eines Dichte-Korrekturfaktors, der sich aus dem
jeweiligen Wert der Dichteabweichung der vorliegenden
Kreuzspule ergibt, regulierend in die Fadenspannungs-
Regelungseinrichtung der Arbeitsstelle eingegriffen. Das
heilt, wahrend des vorausgegangenen Spulprozesses
mittels des Fadenzugkraftsensors der Fadenspan-
nungs-Regeleinrichtung der Arbeitsstelle ermittelte Fa-
denzugkraft wird um einen berechneten Dichte-Korrek-
turfaktors nachgeregelt, der sich aus der Dichteabwei-
chung der vorliegenden Kreuzspule gegentiber der Dich-
te der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuzspulau-
tomaten gewickelten Kreuzspulen ergibt.

[0058] GemaR einem weiteren oder ergdnzenden Aus-
fuhrungsbeispiel wird bei Erreichen einer vorgegebenen
Fadenlange ein Durchmesser der Kreuzspule 6 ermittelt
oder bei Erreichen eines vorgegebenen Durchmessers
derKreuzspule 6 eine Fadenlange erfasst. AnschlieRend
wird der ermittelte bzw. erfasste Wert mit korrespondie-
renden Werten von auf anderen Arbeitsstellen des
Kreuzspulautomaten hergestellten Kreuzspulen abgegli-
chen.

[0059] Bei Uberschreitung eines Grenzwertes der Ab-
weichung des Wertes der vorliegenden Kreuzspule ge-
geniber den korrespondierenden Werten der auf den
anderen Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten gewi-
ckelten bzw. hergestellten Kreuzspulen wird mittels ei-
nes Korrekturfaktors, der sich aus einem Wert der Ab-
weichung ergibt, regulierend in die Fadenspannungs-
Regelungseinrichtung der Arbeitsstelle eingegriffen. Das
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heif’t, die wahrend des vorausgegangenen Spulprozes-
ses mittels des Fadenzugkraftsensors der Fadenspan-
nungs-Regeleinrichtung der Arbeitsstelle ermittelte Fa-
denzugkraft wird um einen berechneten Korrekturfaktor
nachgeregelt.

[0060] In der Praxis wird so nachgeregelt, dass die
nachfolgend auf der betreffenden Arbeitsstelle zu ferti-
gende Kreuzspule mdglichst eine Dichte aufweist, die
der durchschnittlichen Dichte der bislang auf den ande-
ren Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten gefertigten
Kreuzspulen entspricht. Die Fadenspannungsregelung
erfolgt dabei tGber den Fadenspanner der Arbeitsstelle.
Das heilt, der Fadenspanner wird jeweils um einen im
Vorgang ermittelten Korrekturfaktor wie den Dichte- Kor-
rekturfaktor nachgeregelt und beeinflusst die Fadenzug-
kraft.

[0061] Um das vorgeschlagene Verfahren auch in Ge-
bieten einsetzen zu kénnen, in denen Stromausfalle zu
befiirchten sind, wird der Korrekturfaktor auBerdem je-
weils spannungssicher im Arbeitsstellenrechner der be-
treffenden Arbeitsstelle oder in der Zentralsteuereinheit
des Kreuzspulautomaten hinterlegt.

Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass der Korrektur-
faktor auch zuverldssig erhalten bleibt, wenn es am
Kreuzspulautomaten zu einem Spannungsausfall kom-
men sollte.

[0062] Das Verfahren kommt vorzugsweise so lange
zum Einsatz, bis alle auf den Arbeitsstellen eines Kreuz-
spulautomaten zu wickelnden Kreuzspulen eine nahezu
gleiche Dichte bzw. gleich optimierte Dichte aufweisen.
[0063] Das bedeutet, die Fadenzugkraft wird an den
Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten so lange mittels
der Korrekturfaktoren nachgeregelt, bis die Dichten aller
auf den Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten erstell-
ten Kreuzspulen nahezu gleich bzw. optimiert sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren der Dichte von auf Ar-
beitsstellen (4) eines Kreuzspulautomaten (1) her-
gestellten Kreuzspulen (6), wobei die Arbeitsstellen
(4) jeweils mit einer an einen Arbeitsstellenrechner
(12) angeschlossenen Einrichtung (35) zum Erfas-
sen einer auf die Kreuzspule (6) aufgewickelten Fa-
denldnge und einer Einrichtung (36) zum Ermitteln
des Durchmessers der Kreuzspule (6) ausgestattet
sind sowie Uber eine Fadenspannungs-Regelungs-
einrichtung mit einem Fadenzugkraftsensor (22) und
einem Fadenspanner (16) verfligen,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer auf einer Arbeitsstelle (4) des Kreuz-
spulautomaten (1) gewickelten Kreuzspule (6) bei
Erreichen einer vorgebbaren Fadenldnge ein Ab-
gleich des vorliegenden Durchmessers der Kreuz-
spule (6) oder bei Erreichen eines vorbestimmten
Durchmessers der Kreuzspule (6) ein Abgleich der
gewickelten Fadenldange mit korrespondierenden
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Werten von auf anderen Arbeitsstellen (4) des
Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspulen
(8) durchgefiihrt wird, und dass bei Uberschreitung
eines Grenzwertes einer Abweichung des Wertes
dieser Kreuzspule (6) von den korrespondierenden
Werten der auf den anderen Arbeitsstellen des
Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuzspulen (6)
auf Basis eines Korrekturfaktors, der sich aus dem
Wert der Abweichung ergibt, regulierend in die Fa-
denspannungs-Regelungseinrichtung der Arbeits-
stelle (4) eingegriffen wird.

Verfahren zum Optimieren der Dichte von auf Ar-
beitsstellen (4) eines Kreuzspulautomaten (1) her-
gestellten Kreuzspulen (6), wobei die Arbeitsstellen
(4) jeweils mit einer an einen Arbeitsstellenrechner
(12) angeschlossenen Einrichtung (35) zum Erfas-
sen einer auf die Kreuzspule (6) aufgewickelten Fa-
denldnge und einer Einrichtung (36) zum Ermitteln
des Durchmessers der Kreuzspule (6) ausgestattet
sind sowie Uber eine Fadenspannungs-Regelungs-
einrichtung mit einem Fadenzugkraftsensor (22) und
einem Fadenspanner (16) verfligen,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine auf einer Arbeitsstelle (4) des Kreuzspu-
lautomaten (1) gewickelte Kreuzspule (6) bei Errei-
chen einer vorgebbaren Fadenlange oder eines vor-
bestimmten Durchmessers durch einen Abgleich der
gewickelten Fadenldnge mit dem vorliegenden
Durchmesser der Kreuzspule (6) auf ihre Dichte hin
Uberprift wird,

dass die ermittelte Dichte dieser Kreuzspule (6) mit
den Dichten von auf anderen Arbeitsstellen (4) des
Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspulen
(4) verglichen wird und

dass bei Uberschreitung eines Grenzwertes der Ab-
weichung der Dichte dieser

Kreuzspule (6) von den Dichten der aufden anderen
Arbeitsstellen des Kreuzspulautomaten gewickelten
Kreuzspulen (6) auf Basis eines Dichte-Korrektur-
faktors, der sich aus dem jeweiligen Wert der Dich-
teabweichung dieser Kreuzspule (6) ergibt, regulie-
rend in die Fadenspannungs-Regelungseinrichtung
der Arbeitsstelle (4) eingegriffen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mittels des Fadenzugkraft-
sensors (22) der Fadenspannungs-Regeleinrich-
tung der Arbeitsstelle (4) ermittelte Fadenzugkraft
eines zum Wickeln der Kreuzspule (6) benutzten lau-
fenden Fadens (13) mit dem berechneten Korrektur-
faktor korrigiert wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Korrekturfak-
tor auf den Fadenspanner (16) der betreffenden Ar-
beitsstelle (4) angewendet wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Korrekturfak-
tor auf die Regelung der Spulgeschwindigkeit ange-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Korrekturfak-
tor jeweils spannungssicher im Arbeitsstellenrech-
ner (12) der Arbeitsstelle (4) bzw. in der Zentralsteu-
ereinheit (10) des Kreuzspulautomaten (1) hinterlegt
ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, wobei die Vorrichtung den Arbeitsstel-
lenrechner (12) aufweist, an den eine Einrichtung
(35) zum Erfassen einer auf die Kreuzspule (6) auf-
gewickelten Fadenldnge und eine Einrichtung (36)
zum Ermitteln eines Durchmessers der Kreuzspule
(6) angeschlossen sind, dadurch gekennzeichnet,
dass der Arbeitsstellenrechner (12) so ausgebildet
ist, dass bei einer auf einer Arbeitsstelle (4) des
Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspule (6)
bei Erreichen einer vorgebbaren Fadenlénge ein er-
mittelter Durchmesser der Kreuzspule oder bei Er-
reichen eines vorbestimmten Durchmessers eine er-
fasste Fadenlange an eine Zentralsteuereinheit (10)
Ubermittelt wird,

dass die Zentralsteuereinheit (10) eingerichtet ist,
den Ubermittelten Wert mit ermittelten korrespondie-
renden Werfen von auf anderen Arbeitsstellen (4)
des Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspu-
len (6) abzugleichen, bei Uberschreitung eines
Grenzwertes der Abweichung des Wertes dieser
Kreuzspule (6) von den korrespondierenden Werten
der auf den anderen Arbeitsstellen des Kreuzspul-
automaten gewickelten Kreuzspulen (6) einen Kor-
rekturfaktor, der sich aus dem Wert der Abweichung
ergibt, zu erstellen und den Korrekturfaktor an eine
Fadenspannungs-Regeleinrichtung zum regulieren-
den Eingriff auf Basis des Korrekturfaktors zu tber-
mitteln.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 2, wobei die Vorrichtung den Arbeitsstel-
lenrechner (12) aufweist, an den eine Einrichtung
(35) zum Erfassen einer auf die Kreuzspule (6) auf-
gewickelten Fadenldnge und eine Einrichtung (36)
zum Ermitteln eines Durchmessers der Kreuzspule
(6) angeschlossen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Arbeitsstellenrechner (12) so ausgebildet
ist, dass bei einer auf einer Arbeitsstelle (4) des
Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspule (6)
bei Erreichen einer vorgebbaren Fadenlange oder
bei Erreichen eines vorbestimmten Durchmessers
die Dichte der Kreuzspule (6) durch einen Abgleich
der gewickelten Fadenlange mit dem vorliegenden
Durchmesser ermittelt und die ermittelte Dichte an
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eine Zentralsteuereinheit (10) Gbermittelt wird,
dass die Zentralsteuereinheit (10) eingerichtet ist,
die ermittelte Dichte dieser Kreuzspule (6) mit ermit-
telten Dichten von auf anderen Arbeitsstellen (4) des
Kreuzspulautomaten (1) gewickelten Kreuzspulen
(8) zu vergleichen, bei Uberschreitung eines Grenz-
wertes der Abweichung der Dichte dieser Kreuzspu-
le (6) von den Dichten der auf den anderen Arbeits-
stellen des Kreuzspulautomaten gewickelten Kreuz-
spulen (6) einen Dichte-Korrekturfaktor, der sich aus
dem jeweiligen Wert der Dichteabweichung dieser
Kreuzspule (6) ergibt, zu erstellen und an eine Fa-
denspannungs-Regeleinrichtung zum regulieren-
den Eingriff auf Basis des Dichte-Korrekturfaktors
zu Ubermitteln.
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