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(54) VERFAHREN ZUR POSITIONIERUNG EINES WARTUNGSWAGENS EINER 
RINGSPINNMASCHINE UND RINGSPINNMASCHINE

(57) Es ist ein Verfahren zur Positionierung eines
Wartungswagens (9) einer Ringspinnmaschine (1) und
eine Ringspinnmaschine (1) offenbart. Die Ringspinnma-
schine (1) weist eine Vielzahl von Spinnstellen (2) auf,
wobei jede Spinnstelle (2) mindestens eine Spindel (8)
aufweist und wobei jede Spindel (8) mit einem Kops (7)
bestückbar ist. Der Wartungswagen (9) bewegt sich ent-

lang der Vielzahl der Spinnstellen (2) an einer Seite der
Ringspinnmaschine (1) hin- und her und wird im Falle
eines Fadenbruchs vor einer Spindel (8) positioniert. Er-
findungsgemäss wird der Abstand des Wartungswagens
(9) zur Spindel (8) mit mindestens einem induktiven Sen-
sor (11) mit der Spindel (8) als Referenz gemessen.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Positionierung eines Wartungswagens einer Ring-
spinnmaschine, eine Ringspinnmaschine und ein Com-
puterprogrammprodukt entsprechend den unabhängi-
gen Ansprüchen.

Stand der Technik

[0002] Bedienroboter, die Fäden nach einem Faden-
bruch an Ringspinnmaschinen ansetzen, sind wohlbe-
kannt. Insbesondere sei hier der Bedienroboter aus der
EP0394671A2 genannt. Dieser bewegt sich entlang ei-
ner Reihe von Spinnstellen, ermittelt Fadenbrüche und
versucht sodann, die ermittelten Fadenbrüche zu behe-
ben. Dabei werden zunächst mittels einer besonderen
Spindelbremseinrichtung der Riemen, der die Spindel
antreibt, von der Spindel abgehoben und anschließend
die Spindel gestoppt. Des Weiteren kommt ein Hilfsfaden
zum Einsatz. Das eine Ende des Hilfsfadens wird an ei-
nem um den Spinnkops herumbewegbaren Wickler be-
festigt, um sodann um den Spinnkops gewickelt zu wer-
den. Der Hilfsfaden wird anschließend durch den Ring-
läufer und den Fadenführer eingefädelt und in den Be-
reich des Ausgangs des Streckwerks gebracht. Die Spin-
del und damit auch der Spinnkops werden sodann wieder
angetrieben und der Hilfsfaden in die Bahn des gestreck-
ten Vorgarnes gebracht, damit er mit diesem verdrillt
wird. Die einzelnen Schritte dieses Vorgangs erfordern
eine aufwendige Energieversorgung des Wartungswa-
gens.
[0003] Zum Stillsetzen einer längs der Arbeitsstellen
einer Offenend-Spinnvorrichtung verfahrbaren War-
tungseinrichtung ist es bekannt, elektromagnetische Fel-
der auszunützen (vgl. DE3841464A1). In Abhängigkeit
von der jeweiligen Position der Wartungseinrichtung wird
hierbei eine resultierende Spannung erzeugt, die in der
richtigen Wartungsposition den Wert Null einnimmt, au-
ßerhalb dieser Wartungsposition jedoch einen hiervon
abweichenden Wert besitzt, der eine entsprechende Be-
wegung der Wartungseinrichtung auslöst. Die Wartungs-
einrichtung fährt dabei zunächst über die Wartungsposi-
tion hinaus, woraufhin die Fahrtrichtung der Wartungs-
einrichtung umgekehrt wird. Durch mehrmaligen Rich-
tungswechsel pendelt sich die Wartungseinrichtung in
die richtige Wartungsposition ein. Diese Art der Steue-
rung ist zeitaufwendig und führt aufgrund des mehrma-
ligen Richtungswechsels während des Stillsetzens der
Wartungseinrichtung zu einer hohen Beanspruchung
des Antriebes.
[0004] Aus der DE3012419 ist eine Einrichtung zum
selbsttätigen Beheben von Fadenbrüchen bekannt, wel-
che einen mit mehreren unterschiedlichen Geschwindig-
keiten antreibbaren Wagen umfasst. Am Wagen sind
zwei Fühler zum Erkennen von Fadenbrüchen in Lauf-

richtung des Wagens versetzt zueinander angeordnet,
von denen der in Laufrichtung vordere erste Fühler, wenn
er einen Fadenbruch erkennt, die Umschaltung von einer
Suchgeschwindigkeit auf eine langsamere zweite Fahr-
geschwindigkeit auslöst, wobei, sobald der zweite Fühler
diesen Fadenbruch ebenfalls erkennt, durch ihn eine wei-
tere Abnahme der Fahrgeschwindigkeit des Wagens
ausgelöst wird.
[0005] Weiterhin ist aus der DE69017341T2 eine
Spinnmaschine mit einem Behandlungswagen bekannt,
welche an jeder Spindel ein Garnbehandlungswagen-Er-
fassungsmittel aufweist, welches durch wenigstens drei
Steuermittel betätigt wird, die hintereinander auf einer
Seitenoberfläche des Garnbehandlungswagens gegen-
überliegend zu einer Reihe der an dem Rahmen ausge-
bildeten Erfassungsmittel angeordnet sind, um die lau-
fende Position und die Bewegungsrichtung des Wagens
zu bestimmen, wobei der Wagen an Hand von Positions-
anzeigesignalen der Erfassungsmittel bewegt, verzögert
und angehalten wird.

Darstellung der Erfindung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Positionierung des Wartungswagens zur Behebung ei-
nes Fadenbruchs einer Ringspinnmaschine zu verbes-
sern.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es wei-
ter, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
ein rasches und exaktes Stillsetzen des Wartungswa-
gens zur Behebung eines Fadenbruchs einer Ringspinn-
maschine ermöglichen.
[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es wei-
ter, ein Verfahren zu schaffen, um den Wartungswagen
zur Behebung eines Fadenbruchs einer Ringspinnma-
schine in einer Wartungsposition zentriert vor einer Spin-
del zu positionieren.
[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es wei-
ter, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
die Position des Wartungswagens zur Behebung eines
Fadenbruchs einer Ringspinnmaschine bestimmen kön-
nen.
[0010] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
und einer Ringspinnmaschine mit den Merkmalen der
unabhängigen Patentansprüche.
[0011] Dabei wird vorteilhaft der Abstand des War-
tungswagens zur Spindel mit mindestens einem indukti-
ven Sensor mit der Spindel als Referenz gemessen. Dies
hat den Vorteil eines einfachen und kostengünstigen Auf-
baus. Der Wartungswagen kann auf einfache Weise
beim kleinsten Abstand des induktiven Sensors in einer
Wartungsposition zur Spindel zentriert positioniert wer-
den, wobei der kleinste Abstand als absoluter Abstand-
wert oder durch Ableitung einer vom induktiven Sensor
ausgenommenen Abstandskurve bestimmt wird. Sofern
die Ableitung Null ist, befindet sich der Wartungswagen
zentriert vor der Spindel. Die zentrale Positionierung ist
wichtig für die korrekte Ausrichtung des Wartungswa-
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gens.
[0012] Vorteilhaft ist es zusätzlich möglich, beim Ent-
langfahren des Wartungswagens die Anzahl der Spin-
deln durch den mindestens einen induktiven Sensor zu
zählen, und entsprechend kann auch die Position des
Wartungswagens an der Ringspinnmaschine bestimmt
werden.
[0013] Zur exakten und zentrierten Positionierung des
Wartungswagens, wird dieser mit mindestens zwei und
vorzugsweise mit drei Geschwindigkeiten betrieben, die
stufenweise hintereinander folgen. Es gibt eine höhere
Geschwindigkeit zur groben Positionierung des War-
tungswagens vor einer Spindel. Sofern der Wartungswa-
gen die Spinnstelle mit dem Fadenbruch kennt, wird er
sich mit dieser erhöhten Geschwindigkeit an die Position
bewegen. Im Abschnitt vor der Spindel wird der War-
tungswagen mit einer kleineren Vorpositionierungsge-
schwindigkeit zum Annähern an eine Spindel bewegt. Im
letzten Abschnitt wird der Wartungswagen mit einer Mi-
kropositionsgeschwindigkeit vor der Spindel zentriert po-
sitioniert. In einer alternativen Ausführungsform wird die
Geschwindigkeit des Wartungswagens kontinuierlich
von der höheren Geschwindigkeit zur groben Positionie-
rung des Wartungswagens in Form einer Rampe zur Mi-
kropositionsgeschwindigkeit hinuntergefahren. Auf bei-
de Weisen ist es vorteilhaft möglich, den Wartungswagen
präzise zentriert vor der Spindel zu positionieren.
[0014] Der Wartungswagen ist entsprechend zur Mes-
sung des Abstands zur Spindel mit einer Auswerteelek-
tronik ausgestattet ist, die Signale der Sensoren auswer-
tet, um den kleinsten Abstand absolut oder durch Ablei-
tung einer Abstandskurve zu bestimmen oder zu berech-
nen. Die Auswerteelektronik ist weiter dazu da, um beim
Entlangfahren des Wartungswagens die Anzahl der
Spindeln zu zählen und die Position des Wartungswa-
gens zu bestimmen.
[0015] Die Aufgabe wird auch durch eine Ringspinn-
maschine gelöst, die mit einem entsprechenden War-
tungswagen ausgestattet ist, wobei der Wartungswagen
mit mindestens einem induktiven Sensor zur Messung
des Abstands zur Spindel ausgestattet ist, wobei die
Spindel als Referenz dient.
[0016] Gelöst werden diese Aufgaben zudem durch
ein Computerprogrammprodukt, welches direkt in einen
internen Speicher eines Wartungswagens geladen wer-
den kann und Softwarecodeabschnitte umfasst, mit de-
nen die Verfahrensschritte des erfindungsgemässen
Verfahrens ausgeführt werden, wenn das Produkt auf
dem Wartungswagen läuft.

Darstellung der Figuren

[0017] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausführungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Fig. 1 schematisch eine Ringspinnmaschine mit ei-
nem Wartungswagen;

Fig. 2 einen Sensor bei einer Abstandmessung zur
Spindel; und

Fig. 3 die vom Sensor aufgenommene Kurve.

[0018] Es werden nur für die Erfindung wichtigen Merk-
male dargestellt. Gleiche Merkmale haben in unter-
schiedlichen Figuren gleiche Bezugszeichen.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0019] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsge-
mässe Ringspinnmaschine 1, die über eine Vielzahl von
nebeneinander angeordneten Spinnstellen 2 verfügt. Die
Spinnstellen 2 befinden sich in einer Längsrichtung x der
Ringspinnmaschine 1 angeordnet zwischen einem Kopf
31 und einem Fuss 32. Kopf 31 und Fuss 32 der Ring-
spinnmaschine 1 können Lager, Antriebe, Steuerung,
etc. enthalten, die für den Betrieb der Maschine notwen-
dig sind. Wie man weiter beispielsweise an zwei in der
Fig. 1 schematisch dargestellten Spinnstellen 2 sieht, be-
steht jede Spinnstelle 2 aus einer Vorgarnspule 4, die
oberhalb eines Streckwerks 5 angeordnet ist, und auf
der ein Vorgarn 6 aufgewickelt ist. Das Vorgarn 6 läuft
von der Vorgarnspule 4 über das Streckwerk 5, wo es
verstreckt wird, um dann zu einem Garnbildungelement
geführt zu werden. Ein umlaufender Ring wickelt das fer-
tige Garn auf einen Kops 7 auf. Der Kops 7 ist auf einer
Spindel 8 aufgesetzt. Entlang der Ringspinnmaschine 1
bewegt sich ein Wartungswagen 9, der im Falle eines
Fadenbruchs an eine entsprechende Spinnstelle 1 fährt
und den Fadenbruch automatisch behebt.
[0020] Fig. 2 zeigt das Prinzip der Positionierung des
Wartungswagens 9 vor einer Spindel 8. Die Bewegungs-
richtung 13 des Wartungswagens 1 entlang der Ring-
spinnmaschine 1 wird durch einen Pfeil angedeutet. Der
Wartungswagen 9 ist mit einem Sensor 10 ausgestattet.
Der Sensor 10 enthält in dem gezeigten Beispiel in einem
gemeinsamen Gehäuse drei induktive Sensoren 11. Al-
lerdings ist es im Rahmen der Erfindung möglich, den
Sensor 10 mit zwei oder mit einer Vielzahl von induktiven
Sensoren 11 zu betreiben. Zur Auswertung des Messsi-
gnals ist eine Auswerteeinheit 12 vorgesehen. Die Aus-
werteeinheit 12 kann sich, wie dargestellt, im Wartungs-
wagen 9 befinden oder direkt in dem Gehäuse des Sen-
sors 10 zusammen mit den induktiven Sensoren 11 (nicht
dargestellt). Jeder induktive Sensor 11 besitzt eine Spu-
le, welches ein Magnetfeld erzeugt. Die Anordnung wird
so gewählt, dass sich die Magnetfelder überlagern. Dies
bedeutet, sobald einer der äusseren Sensoren 11 einen
metallischen Gegenstand wahrnimmt, dieser Gegen-
stand im Erkennungsbereich des mittleren Sensors 11
positioniert werden kann.
[0021] Die Erfindung sieht vor, die Änderung der Dis-
tanz zur Spindel 8 mit den induktiven Sensoren 11 zu
messen. Wenn das Messsignal seinen Peak erreicht, be-
findet sich der Wartungswagen 9 exakt im Zentrum der
Spindel 8. Dies ist zur Behebung des Fadenbruchs not-
wendig, dort befindet sich die Wartungsposition. Es ist
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dabei in einer ersten Ausführungsform möglich, den ab-
soluten Abstand vom den Sensoren 11 zur Spindel 8 zu
messen. Man könnte ebenso auf die Steigung der Kurve
verfolgen und bei einer Steigung von Null den Wartungs-
wagen 9 im Zentrum der Spindel positionieren. Fig. 3
zeigt die vom Sensor aufgenommene Abstandskurve ei-
nes induktiven Sensors 11 zu einer Spindel 8.
[0022] Im Rahmen der Erfindung kann der Wartungs-
wagen 9 mit mindestens zwei und vorzugsweise mit drei
Geschwindigkeiten betrieben werden, die stufenweise
hintereinander folgen. Es gibt eine höhere Geschwindig-
keit zur groben Positionierung des Wartungswagens 9
vor einer Spindel. Sofern der Wartungswagen 9 die
Spinnstelle mit dem Fadenbruch kennt, wird er sich mit
dieser erhöhten Geschwindigkeit an die Position bewe-
gen. Im Abschnitt vor der Spindel 8 wird der Wartungs-
wagen 9 mit einer kleineren Vorpositionierungsge-
schwindigkeit zum Annähern an die Spindel 8 bewegt.
Im letzten Abschnitt wird der Wartungswagen 9 mit einer
Mikropositionsgeschwindigkeit vor der Spindel zentriert
positioniert. In einer alternativen Ausführungsform wird
die Geschwindigkeit des Wartungswagens 9 kontinuier-
lich von der höheren Geschwindigkeit zur groben Posi-
tionierung des Wartungswagens 9 in Form einer Rampe
zur Mikropositionsgeschwindigkeit hinuntergefahren.
Auf beide Weisen ist es vorteilhaft möglich, den War-
tungswagen 9 präzise zentriert vor der Spindel 8 zu po-
sitionieren.
[0023] In der vorliegenden Erfindung kann zusätzlich
kontinuierlich die Position des Wartungswagens 9 fest-
gestellt werden. Die Auswerteelektronik 12 kann durch
Zählen, wie viele Spindeln 8 schon passiert wurden, die
Position an der Ringspinnmaschine 1 feststellen. Vorteil-
haft kann des Weiteren das exakte Zentrum der Spindel
8 gefunden werden. Dies ist vor dem Beheben des Fa-
denbruchs sicherzustellen. Vorteilhaft ist es mit der vor-
liegenden Erfindung möglich, den Wartungswagen 2 im
Falle eines Fadenbruchs zentral an einer Spinnstelle zu
positionieren.
[0024] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Com-
puterprogrammprodukt, welches direkt in einen internen
Speicher eines Wartungswagen 9 geladen werden kann
und Softwarecodeabschnitte umfasst, mit denen die Ver-
fahrensschritte des erfindungsgemässen Verfahrens
ausgeführt werden, wenn das Produkt auf dem War-
tungswagen läuft.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Ringspinnmaschine
2 Spinnstellen
31 Kopf der Ringspinnmaschine 1
32 Fuss der Ringspinnmaschine 1
4 Vorgarnspule
5 Streckwerk
6 Vorgarn

7 Kops
8 Spindel
9 Wartungswagen
10 Sensor
11 induktiver Sensor
12 Auswerteelektronik
13 Bewegungsrichtung Wartungswagen 1

x Längsrichtung Ringspinnmaschine 1

Patentansprüche

1. Verfahren zur Positionierung eines Wartungswa-
gens (9) einer Ringspinnmaschine (1) vor einer von
einer Vielzahl von Spinnstellen (2) der Ringspinn-
maschine (1),
wobei jede Spinnstelle (2) mindestens eine Spindel
(8) aufweist;
wobei jede Spindel (8) mit einem Kops (7) bestück-
bar ist; und
wobei sich der Wartungswagen (9) entlang der Viel-
zahl der Spinnstellen (2) an einer Seite der Ring-
spinnmaschine (1) hin- und her bewegt,
wobei der Wartungswagen (9) im Falle eines Faden-
bruchs vor einer Spindel (8) positioniert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand des Wartungswagens (9) zur Spindel
(8) mit mindestens einem induktiven Sensor (11) mit
der Spindel (8) als Referenz gemessen wird.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wartungswagen (9)
beim kleinsten Abstand des induktiven Sensors (1)
zur Spindel (8) positioniert wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wartungswagen
(9) beim kleinsten Abstand des induktiven Sensors
(11) zur Spindel (8) positioniert wird und der kleinste
Abstand absolut oder durch Ableitung einer vom in-
duktiven Sensor (11) aufgenommenen Abstands-
kurve bestimmt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand des
Wartungswagens (9) zur Spindel (8) mit mindestens
zwei, nebeneinander angeordneten induktiven Sen-
soren (11) gemessen wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand des
Wartungswagens (9) zur Spindel (8) drei, nebenei-
nander angeordneten induktiven Sensoren (11) ge-
messen wird und der Wartungswagen (9) beim
kleinsten Abstand zur Spindel (8) beim mittleren
Sensor (11) positioniert wird.
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6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Entlangfahren des Wartungswagens (9) die
Anzahl der Spindeln (8) durch den mindestens einen
induktiven Sensor (11) gezählt wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Position des Wartungswagens (9) durch den min-
destens einen induktiven Sensor (8) durch Zählen
der Spindeln (8) bestimmt wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wartungswagen (9) mit drei Geschwindigkeiten
betrieben wird, einer höheren Geschwindigkeit zur
groben Positionierung, einer kleineren Annähe-
rungsgeschwindigkeit zum Annähern an eine Spin-
del und einer Mikropositionierungsgeschwindigkeit
oder die Geschwindigkeit des Wartungswagens (9)
von der höheren Geschwindigkeit zur groben Posi-
tionierung des Wartungswagens (9) kontinuierlich in
Form einer Rampe zu einer Mikropositionierungsge-
schwindigkeit hinuntergefahren wird.

9. Ringspinnmaschine (1), die mit einer Vielzahl von
Spinnstellen (2) ausgestattet ist, wobei jede Spinn-
stelle (2) mindestens eine Spindel (8) aufweist;
wobei jede Spindel (8) mit einem Kops (7) bestück-
bar ist; und wobei sich ein Wartungswagen (9) ent-
lang der Vielzahl der Spinnstellen (2) an einer Seite
der Ringspinnstelle (1) hin- und her bewegbar ist,
wobei der Wartungswagen (9) im Falle eines Faden-
bruchs vor einer Spindel (2) positioniert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Wartungswagen (9) mit mindestens einem in-
duktiven Sensor (11) zur Messung des Abstands zur
Spindel (2) ausgestattet ist, wobei die Spindel (2) als
Referenz dient.

10. Ringspinnmaschine (1) nach dem Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wartungswagen
(9) mit zwei oder drei induktiven Sensoren (11), de-
ren Magnetfeld sich überlappen, zur Messung des
Abstands zur Spindel (2) und mit einer Auswertee-
lektronik (12) ausgestattet ist.

11. Ringspinnmaschine (1) nach dem Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass im Sensor (10)
oder am Wartungswagen (9) eine Auswerteelektro-
nik (12) vorhanden ist, um den kleinsten Abstand
absolut oder durch Ableitung einer Abstandskurve
zu bestimmen.

12. Ringspinnmaschine (1) nach dem Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auswerteelektro-
nik (12) ausgerüstet ist, um beim Entlangfahren des
Wartungswagens (9) die Anzahl der Spindeln (2) zu

zählen.

13. Ringspinnmaschine (1) nach dem Anspruch 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Position
des Wartungswagens (9) durch den mindestens ei-
nen induktiven Sensor (11) bestimmbar ist.

14. Ringspinnmaschine (1) nach dem Anspruch 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Wartungs-
wagen (9) mit drei Geschwindigkeiten betreibbar ist,
einer höheren Geschwindigkeit zur groben Positio-
nierung, einer kleineren Annäherungsgeschwindig-
keit zum Annähern an eine Spindel (8) und einer
Mikropositionierungsgeschwindigkeit oder die Ge-
schwindigkeit des Wartungswagens (9) von der hö-
heren Geschwindigkeit zur groben Positionierung
des Wartungswagens (9) kontinuierlich in Form ei-
ner Rampe zu einer Mikropositionierungsgeschwin-
digkeit hinunterfahrbar ist.

15. Wartungswagen (9) zum Einsatz in einer Ringspinn-
maschine nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wartungswagen
(9) mit mindestens einem induktiven Sensor (11) zur
Messung des Abstands zur Spindel (2) ausgestattet
ist.

16. Computerprogrammprodukt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es direkt in einen internen Speicher
eines Wartungswagens (9) geladen werden kann
und Softwarecodeabschnitte umfasst, mit denen die
Verfahrensschritte gemäss einem der Ansprüche 1
bis 8 ausgeführt werden, wenn das Computerpro-
grammprodukt auf dem Wartungswagen (9) läuft.
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