EP 3 492 640 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
05.06.2019 Patentblatt 2019/23

(21) Anmeldenummer: 18206922.9

(22) Anmeldetag: 19.11.2018

(51)

(11) EP 3 492 640 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Int Cl.:
DO04B 15/48(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 29.11.2017 DE 102017128327

(71)

(72)

(74)

Anmelder: Memminger-IRO GmbH
72280 Dornstetten (DE)

Erfinder: Schleeh, Sascha
72178 Waldachtal (DE)

Vertreter: Thomas, Stephan
Fitzner & Frese PartGmbB
Hiittenallee 237b

47800 Krefeld (DE)

(54)

VERFAHREN ZUR STEUERUNG DER LIEFERUNG VON FADEN EINES SYSTEMS MIT

MEHREREN FADENLIEFERGERATEN UND TEXTILMASCHINE MIT EINEM SYSTEM MIT

MEHREREN FADENLIEFERGERATEN

(67)  Zur Steuerung der Lieferung von Faden eines
Systems mit mehreren Fadenliefergeraten (VC, ATC) mit
einer vorbestimmten Fadenspannung, bei dem die Fa-
denspannung mindestens eines Fadens eines Fadenlie-
fergerates (ATC) durch eine Spannungseinheit des Fa-
denliefergerates (ATC) auf einen Referenzwert (Mref)
geregelt wird, wird mindestens ein Fadenliefergerat
(ATC) mit einer Spannungseinheit als Master-Fadenlie-
fergerat und mindestens ein weiteres Fadenliefergerat
(VC) als Slave-Fadenliefergerat betrieben.

Es wird jeweils die Fadenspannung des Faden des
oder der Slave-Fadenliefergerate mit Hilfe der oder den
Spannungseinheiten des oder der Master-Fadenliefer-
gerate durch eine Vorgabesteuereinheit gesteuert.

Zur Regelung der Fadenspannung des Fadens des
oder der Master-Fadenliefergerate wird ein Bremssignal
durch die entsprechende Spannungseinheit eingestellt.

Den Fadenliefergeraten (VC, ATC) des Systems
sind jeweils spezifische Daten (spD) zugeordnet, wobei
die spezifischen Daten (spD) eine Zuordnung von Wer-
ten einer die Fadenspannung bestimmenden Bremskraft
zu Werten des Bremssignals umfassen.

Die Fadenspannung des oder der Faden (40) des
oder der Slave-Fadenliefergerate wird gesteuert, indem
durch die Vorgabesteuereinheit ein Vorgabewert fiir die
Bremskraft flir das oder die Slave-Fadenliefergerate aus
dem oder den Werten des Bremssignals des oder der
Master-Fadenliefergerate ermittelt wird und dem oder
den Slave-Fadenliefergeraten vorgegeben wird.

ATC

Fig. 4
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindungist ein Verfahren zur
Steuerung der Lieferung von Faden eines Systems mit
mehreren Fadenliefergerdten mit einer vorbestimmten
Fadenspannung zu Arbeitsstellen einer Textilmaschine
und eine Textilmaschine mit einem entsprechenden Sys-
tem.

[0002] Ein Verfahren zum Liefern von Faden an eine
Textiimaschine zum Betrieb von Fadenliefergeraten ist
aus der DE 102 34 545 B4 bekannt. Dabei werden die
Fadenliefergerate in einer Probephase mit Gbereinstim-
menden Sollspannungen spannungsgeregelt betrieben,
wobei gelieferte Fadenmengen erfasstwerden. Nach der
Probephase werden die Fadenliefergerate anhand einer
aus den erfassten Fadenmengen ermittelten Fadenmen-
genvorgabe geregelt oder gesteuert.

[0003] In der EP 2 067 886 B1 ist ein Verfahren zur
Zufuhr mehrerer Garne zu einer Textilmaschine be-
schrieben, bei dem die Zufuhr bei gleichbleibender Zu-
fuhrlange des Garns erfolgt. Liefervorrichtungen sind an-
geordnet, um die Spannung des entsprechenden Garns
jeweils auf einem vorbestimmten Wert zu halten. In ei-
nem Beispiel wird durch eine Steuereinheit einer der Lie-
fervorrichtungen die Kontrolle und Regulierung der
Spannung aller anderen Liefervorrichtungen gesteuert.
[0004] Ein Verfahren zur Steuerung der Fadenliefe-
rung von einem Fadenliefergerat zu einer Textilmaschi-
ne, wobei der Faden von einem Speicherkérper des Fa-
denliefergerates abgezogen wird, istaus der DE 102013
113 115 B4 bekannt. Derartige Fadenliefergerate wer-
den auch als Speicher-Fadenliefergerate bezeichnet.
Die Fadenspannung des Fadens wird durch eine Brems-
vorrichtung im Fadenverlauf nach dem Speicherkorper
mit Hilfe einer Einstellvorrichtung eingestellt. Dazu wird
ein Bremssignal, und zwar ein Arbeitsstrom, fiir die Ein-
stellvorrichtung eingestellt. In eine Dateneinheit fir das
Fadenliefergerat werden spezifische Daten abgelegt,
wobei zur Ermittlung der spezifischen Daten Werte des
Arbeitsstromes gemessenen Werten der Fadenspan-
nung zugeordnet werden.

[0005] Aus der DE 10 2014 118 743 A1 und aus der
DE 102015 118 027 B3 sind Fadenliefergerate bekannt,
die jeweils eine Fadenspannungseinheit zur Regelung
der Fadenspannung auf einen Referenzwert der Faden-
spannung aufweisen.

[0006] Aufgabe istes, ein Verfahren zu Steuerung der
Lieferung von Faden mit einer vorbestimmten Faden-
spannung Uber eine langere Betriebszeit fiir mehrere Ar-
beitsstellen einer Textiimaschine und ein entsprechen-
des System zu entwickeln, wobei die Kosten fir die Fa-
denliefergerate reduziert sind.

[0007] Diese Aufgabe ist folgendermalen geldst:

Bei einem Verfahren zur Steuerung der Lieferung von
Faden eines Systems mit mehreren Fadenliefergeraten
mit einer vorbestimmten Fadenspannung zu einer Tex-
tilmaschine wird die Fadenspannung mindestens eines
Fadens eines Fadenliefergerates durch eine Span-
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nungseinheit dieses Fadenliefergerates auf einen Refe-
renzwert geregelt. Mindestens eines der Fadenlieferge-
rate mit einer Spannungseinheit wird als Master-Faden-
liefergerat und mindestens ein weiteres Fadenliefergerat
wird als Slave-Fadenliefergerat betrieben.

[0008] Bei dem Verfahren wird die Fadenspannung
mindestens eines Fadens durch ein Master-Fadenliefer-
gerat auf einen Referenzwert geregelt und die Faden-
spannung mindestens eines weiteren, durch ein Slave-
Fadenliefergerat gelieferten, Fadens durch das Master-
Fadenliefergerat gesteuert. Die Fadenspannung des Fa-
dens des oder der Slave-Fadenliefergerate wird mit Hilfe
der Spannungseinheit des Master-Fadenliefergerates
oder der Spannungseinheiten der Master-Fadenlieferge-
rate durch eine Vorgabesteuereinheit gesteuert.

[0009] In einer Alternative wird die Fadenspannung
des Fadens des oder der Slave-Fadenliefergerate durch
eine Vorgabesteuereinheit gesteuert, wobei die Vorga-
besteuereinheit mit den Spannungseinheiten von min-
destens zwei Master-Fadenliefergeraten verbunden ist.
[0010] Die Faden werden durch die Arbeitsstellen der
Textilmaschine von den Fadenliefergeraten abgezogen,
wobei die Fadenliefergerate jeweils einen Speicherkor-
per und eine Bremsvorrichtung mit einer Einstelleinrich-
tung aufweisen. Die Fadenspannung des jeweiligen Fa-
dens der Fadenliefergerate wird durch Ansteuerung der
entsprechenden Einstelleinrichtung durch ein Bremssi-
gnal eingestellt. Den Fadenliefergeraten sind jeweils
spezifische Daten zugeordnet, wobei die spezifischen
Daten eine Zuordnung von Werten einer die Fadenspan-
nung bestimmenden Bremskraft zu Werten des Brems-
signals umfassen.

[0011] DieFadenspannungdes Fadensdesjeweiligen
Slave-Fadenliefergerates wird gesteuert, indem durch
die Vorgabesteuereinheitein Vorgabewert fiir die Brems-
kraft fir das Slave-Fadenliefergerat aus dem oder den
Werten des Bremssignals des oder der Master-Faden-
liefergerate ermittelt wird und dem Slave-Fadenlieferge-
rat vorgegeben wird.

[0012] Die Vorgabesteuereinheit, die zur Steuerung
der Fadenspannung des Fadens des oder der Slave-Fa-
denliefergerate ausgebildet ist, ist in der Spannungsein-
heit des Master-Fadenliefergerates vorgesehen.

[0013] IneinerAlternative ist die Vorgabesteuereinheit
in einer separaten Systemsteuereinheit vorgesehen oder
als separate Systemsteuereinheit ausgebildet. Die se-
parate Systemsteuereinheitist mit der Spannungseinheit
des Master-Fadenliefergerates verbunden.

[0014] Bei diesem Verfahren kénnen ein Vielzahl von
Fadenliefergeraten ohne Spannungsregeleinheit als
Slave-Fadenliefergerate betrieben werden und mit ei-
nem oder mehreren als Master-Fadenliefergerat betrie-
benen Fadenliefergeraten mit einer Fadenspannungsre-
geleinheit eingesetzt werden. Fadenliefergerate ohne
Spannungsregeleinheit sind weniger aufwendig und
gunstiger herzustellen. Dabei sind Fadenliefergerate ein-
zusetzen, denen jeweils spezifische Daten zugeordnet
sind, die eine Zuordnung von Werten der Fadenspan-
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nung zu Werten des Bremssignals umfassen. Derartige
Fadenliefergerate sind aus der DE 10 2013 113 115 B4
bekannt.

[0015] In einer Ausfiihrungsform wird die Fadenspan-
nung des jeweiligen Fadens der Fadenliefergerate durch
mindestens einen Bremskorper der Bremsvorrichtung
eingestellt, wobei mindestens ein Stellelement der Ein-
stellvorrichtung auf den oder die Bremskorper einwirkt,
und wobei das oder die Stellelemente durch das Brems-
signal angesteuert werden.

[0016] In einer Ausfiihrungsform wird die Fadenspan-
nung des jeweiligen Fadens der Fadenliefergerate durch
als Magnetelemente ausgebildete Stellelemente der Ein-
stellvorrichtung eingestellt, wobei ein Magnetelementim
Magnetfeld eines anderen Magnetelementes beweglich
ist und auf den Bremskorper einwirkt, wobei ein das
Bremssignal bildender Arbeitsstrom eines der beiden
Magnetelemente, als Arbeitsspule ausgebildeten Mag-
netelementes, eingestellt wird.

[0017] In einer Ausfiihrungsform werden die Fadenlie-
fergerate des Systems in eine oder mehrere Gruppen
unterteilt. In mindestens einer der Gruppen wird ein Mas-
ter-Slave-Betrieb eingestellt,indem die Fadenliefergera-
te als Master- und Slave-Fadenliefergerate betrieben
werden. Durch die Vorgabesteuereinheit wird fur jede
Gruppe mit Master-Slave-Betrieb separat der Vorgabe-
wert fur die Bremskraft fir das oder die Slave-Fadenlie-
fergerate der Gruppe ermittelt und dem oder den Slave-
Fadenliefergeraten der Gruppe vorgegeben.

[0018] In einer Ausfiihrungsform wird vor der Vorgabe
des Vorgabewertes eine Initialisierung durchgefiihrt.
[0019] Bei der Initialisierung werden durch die Vorga-
besteuereinheit fir jede Gruppe im Master-Slave-Betrieb
die spezifischen Daten zumindest der Fadenliefergerate
mit Spannungseinheit abgefragt und die Slave-Faden-
liefergerate in einen Vorgabezustand versetzt.

[0020] Bei der Vorgabe wird durch die Vorgabesteu-
ereinheit jeweils der Vorgabewert fur die Bremskraft aus
dem oder den Werten des Bremssignals des oder der
Master-Fadenliefergerate mit Hilfe der spezifischen Da-
ten des oder der Master-Fadenliefergerate ermittelt und
dem oder den Slave-Fadenliefergeraten vorgegeben.
Gegebenenfalls wird die Vorgabe wiederholt.

[0021] In einer Alternative wird die Vorgabe kontinu-
ierlich wiederholt. Die Wiederholung erfolgtin einem Bei-
spiel mit einer Frequenz im Bereich von 10 Hz, d. h. je-
weils circa nach 100 ms.

[0022] Ineiner Ausfihrungsform wird der Vorgabewert
fur die Bremskraft durch die Vorgabesteuereinheit aus
einem gefilterten Wert der Werte des Bremssignals des
oder der Master-Fadenliefergerate oder aus gefilterten
Werten der Bremssignale der Master-Fadenliefergerate
ermittelt.

[0023] Ineinem Beispiel ist ein gefilterter Wert ein Mit-
telwert der Werte der Bremssignale des jeweiligen Mas-
ter-Fadenliefergeréts. In einer Alternative ist der gefilter-
te Wert ein gleitender Mittelwert der Werte des Brems-
signals.
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[0024] Bei mehreren Master-Fadenliefergeraten er-
mittelt die Vorgabesteuereinheit zum Beispiel aus den
gefilterten Werten wiederum einen Mittelwert.

[0025] In einer Ausflihrungsform werden zur Ermitt-
lung eines Mittelwertes infinite impulse response Filter
(IIR-Filter) oder alternativ finite impulse response Filter
(FIR-Filter) verwendet.

[0026] Ineiner Ausfiihrungsform wird der Vorgabewert
fur die Bremskraft durch die Vorgabesteuereinheit aus
einem Mittelwert aus Werten der Bremssignale von min-
destens zwei Master-Fadenliefergeraten ermittelt.
[0027] Die Merkmale und Vorteile der Vorrichtungsan-
spriiche entsprechen denen der Verfahrensanspriiche.
[0028] Eine Textilmaschine ist mit einem System zur
Steuerung der Lieferung von Faden mit mehreren Fa-
denliefergeraten mit einer vorbestimmten Fadenspan-
nung zu Arbeitsstellen der Textilmaschine versehen. Das
System umfasst mindestens zwei Fadenliefergerate,
zum Beispiel mindestens ein Fadenliefergerat mit Span-
nungseinheit und mindestens ein Fadenliefergerat ohne
Fadenspannungseinheit.

[0029] Bei dem Fadenliefergerat mit Spannungsein-
heit ist die Spannungseinheit zur Regelung der Faden-
spannung des Fadens des Fadenliefergerates auf einen
Referenzwert ausgebildet. Mindestens ein Fadenliefer-
gerat mit Spannungseinheit ist als Master-Fadenliefer-
gerat und mindestens ein weiteres Fadenliefergerat ist
als Slave-Fadenliefergerat betreibbar, wobei jeweils die
Fadenspannung des Fadens des oder der Slave-Faden-
liefergerate mit Hilfe der Spannungseinheit des Master-
Fadenliefergerates oder der Spannungseinheiten der
Master-Fadenliefergerate durch eine Vorgabesteuerein-
heit gesteuert wird.

[0030] Die Fadenliefergerate weisen jeweils einen
Speicherkérper und eine Bremsvorrichtung im Faden-
verlauf nach dem Speicherkdrper auf, wobei die Faden
der Fadenliefergerate jeweils durch die Arbeitsstellen der
Textiimaschine von dem Speicherkdrper abgezogen
werden. Die Bremsvorrichtung weist eine Einstellvorrich-
tung zur Einstellung der Fadenspannung auf, wobei die
Einstellvorrichtung durch ein Bremssignal angesteuert
wird.

[0031] Den Fadenliefergeraten des Systems sind je-
weils spezifische Daten zugeordnet, wobei die spezifi-
schen Daten eine Zuordnung von Werten einer die Fa-
denspannung bestimmenden Bremskraft zu Werten des
Bremssignals umfassen.

[0032] Die Vorgabesteuereinheit ist dazu ausgebildet,
die Fadenspannungdes jeweiligen Slave-Fadenlieferge-
rates zu steuern, indem der Vorgabewert fir die Brems-
kraft fir das Slave-Fadenliefergerat aus dem oder den
Werten des Bremssignals des oder der Master-Faden-
liefergerate ermittelt wird und dem oder den Slave-Fa-
denliefergeraten vorzugeben ist.

[0033] In einer Ausfihrungsform weist die Bremsvor-
richtung der Fadenliefergerate mindestens einen Brems-
kérper im Fadenverlauf nach dem Speicherkérper und
eine Einstellvorrichtung zur Einstellung der Fadenspan-
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nung auf, wobei mindestens ein Stellelement der Ein-
stellvorrichtung auf den oder die Bremskorper einwirkt,
und wobei das oder die Stellelemente durch das Brems-
signal angesteuert werden.

[0034] In einer Ausfliihrungsform umfasst die Einstell-
vorrichtung der Bremsvorrichtung zwei als Magnetele-
mente ausgebildete Stellelemente, wobei ein Magnete-
lement im Magnetfeld des anderen Magnetelementes
beweglich ist und auf den Bremskorper einwirkbar ist.
[0035] Zur Einstellung der Fadenspannung ist ein das
Bremssignal bildender Arbeitsstrom eines der beiden als
Arbeitsspule ausgebildeten Magnetelemente, einstell-
bar.

[0036] In einer Ausfiihrungsform sind die Fadenliefer-
gerate des Systems in eine oder mehrere Gruppen un-
terteilt. In mindestens einer Gruppe ist ein Master-Slave-
Betrieb einstellbar, indem die Fadenliefergerate als Mas-
ter- und Slave-Fadenliefergerate betrieben werden. Die
Vorgabesteuereinheit ist dazu ausgebildet, fiir jede
Gruppe mit Master-Slave-Betrieb separat den Vorgabe-
wert fur die Bremskraft fir das oder die Slave-Fadenlie-
fergerate der Gruppe zu ermitteln und dem oder den Sla-
ve-Fadenliefergeraten der Gruppe vorzugeben.

[0037] Die Erfindung wird anhand zweier in der Zeich-
nung schematisch dargestellter Beispiele weiter erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Faden-
liefergerates ohne Fadenspannungseinheit anhand
einer Seitenansicht;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Faden-
liefergerates mit einer Fadenspannungseinheit an-
hand einer Seitenansicht;

Fig. 3 ein vereinfachtes Blockschaltbild einer Textil-
maschine mit einem System mit mehreren Faden-
liefergeraten eines ersten Beispiels;

Fig. 4 ein Ausschnitt des Blockschaltbilds der Fig. 3
mit Pfeilen zur Darstellung der Kommunikation einer
Vorgabe;

Fig. 5 ein vereinfachtes Ablaufdiagramm einer Initi-
alisierung;

Fig. 6 ein vereinfachtes Ablaufdiagramm einer Vor-
gabe eines Vorgabewertes;

Fig. 7 ein vereinfachtes Blockschaltbild eines Sys-
tems mit mehreren Fadenliefergeraten eines zwei-
ten Beispiels, wobei die Fadenliefergerate in Grup-
pen unterteilt sind; und

Fig. 8 ein Blockschaltbild der ersten beiden Gruppen
der Fig. 7 mit Pfeilen zur Darstellung der Kommuni-
kation einer Vorgabe.
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[0038] Eine Textiimaschine T mit einem System zur
Steuerung der Lieferung von Faden mit einer vorbe-
stimmten Fadenspannung zu Arbeitsstellen einer Textil-
maschine umfasst mehrere Fadenliefergerate VC, ATC.
Das System umfasst Fadenliefergerate VC ohne Span-
nungseinheit und Fadenliefergerate ATC jeweils mit ei-
ner Spannungseinheit zur Regelung der Fadenspan-
nung des Fadens 40 des Fadenliefergerdtes ATC. Min-
destens ein Fadenliefergerat ATC ist als Master-Faden-
liefergerat und mindestens ein weiteres Fadenliefergerat
VC ist als Slave-Fadenliefergerat betreibbar.

Erstes Beispiel:

[0039] Ineinem ersten Beispiel weist das System eine
Gruppe von 16 Fadenliefergeraten auf. Ein Fadenliefer-
gerat ATC mit einer Spannungseinheit ist als Master-Fa-
denliefergerat betreibbar und 15 Fadenliefergerate VC
ohne Spannungseinheit sind als Slave-Fadenliefergeate
betreibbar. Figur 1 zeigt eine schematische Darstellun-
gen eines Fadenliefergerates VC ohne Spannungsein-
heit und Figur 2 eine entsprechende Darstellung eines
Fadenliefergerates ATC mit einer Spannungseinheit. Ein
vereinfachtes Blockschaltbild der Textiimaschine T mit
dem System mit den 16 Fadenliefergeraten ATC, VC ist
in Figur 3 dargestellt.

[0040] Figur 1 zeigt eines der Fadenliefergerate VC,
das als ein Speicher-Fadenliefergerat ausgebildet ist.
Das Fadenliefergerat VC weist einen Halter 2, eine Auf-
wickeleinheit, einen Speicherkdrper 3, von dem der Fa-
den 40 durch eine Arbeitsstelle A1, A2, A3, ... A16 (vgl.
Figur 3) der Textilmaschine T abgezogen wird, und eine
Bremsvorrichtung zur Einstellung einer Fadenspannung
auf. Die Bremsvorrichtung umfasst eine Einstellvorrich-
tung, wobei die Einstellvorrichtung zur Einstellung der
Fadenspannung durch ein Bremssignal angesteuert
wird. Die Textilmaschine T ist zum Beispiel eine Rund-
strickmaschine.

[0041] Der Halter 2 ist mit einer Befestigungsvorrich-
tung 4 zur Befestigung des Fadenliefergerates VC an der
Textilmaschine T, zum Beispiel an einem Maschinenring
der Rundstrickmaschine, versehen.

[0042] Der Speicherkdrper 3istals eine Speichertrom-
mel mit einer Achse 5 ausgebildet. Am Aufwickelende,
in der Figur 1 am oberen Ende, des Speicherkérpers 3,
istdie Aufwickeleinheit zum Aufwickeln von Garnwindun-
gen, d. h. Windungen des Fadens, auf den Speicherkor-
per 3 angeordnet. Die Aufwickeleinheit ist mit einem in
einem Antriebsgehduse 6 angeordneten Antrieb und ei-
nem von dem Antrieb antreibbaren Aufwickelelement 7
versehen.

[0043] Der Halter 2 erstreckt sich parallel zur Achse 5
entlang des Speicherkérpers 3. Das Antriebsgehause 6
ist am Aufwickelende, in Figur 1 am oberen Ende, des
Speicherkorpers 3 am Halter 2 befestigt.

[0044] Die Bremsvorrichtung zur Einstellung einer Fa-
denspannung des Fadens 40 weist einen Bremskorper
8 und die Einstellvorrichtung fiir den Bremskorper 8 auf.
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Der Bremskorper 8 ist im Fadenverlauf nach dem Spei-
cherkorper 3 angeordnet, wobei er am gestrichelt einge-
zeichneten Abzugsende des Speicherkdrpers 3 ange-
ordnet ist. Ein Gehduse 9 der Bremsvorrichtung ist an
einem dem Antriebsgehause 6 entgegengesetzten Ende
des Speicherkdrpers an dem Halter 2 befestigt.

[0045] DerBremskdrper 8ist konisch, und zwar als ein
nachgiebiger Bremskorperkonus in der Form eines re-
gelmaRigen Kegelstumpfmantels, ausgebildet. Er ist
zum Beispiel aus einem Kunststoff und/oder Metall her-
gestellt. Entsprechende oder dhnliche Bremskorper sind
zum Beispiel in der WO 2006/045410 A1 beschrieben.
[0046] Die Achse des Bremskérpers 8 stimmt im We-
sentlichen, d. h. bis auf geringe Abweichungen z. B.
durch Abhebung durch den Faden 40 oder bei Verfor-
mung des elastischen Bremskorpers 8, mit der Achse 5
des Speicherkdrpers 3 Uberein. Das Abzugsende des
Speicherkoérpers 3 ist abgerundet und bildet im Bereich
der Abrundung eine ringférmige Klemmflache 10. Der
Bremskorper 8 ragt mit seinem gréReren Durchmesser
Uber die Klemmflache 10. Er ist durch die Einstellvorrich-
tung gegen die Klemmflache 10 am Abzugsende des
Speicherkdrpers 3 anpressbar.

[0047] Beim Abzugdes Fadens 40 durchdie Textiima-
schine T lauft der Faden 40 vom Speicherkérper 3 durch
den Spalt zwischen dem Abzugsende des Speicherkor-
pers 3 und dem Bremskorper 8 Giber die Klemmflache 10.
[0048] Die Einstellvorrichtung weist Stellelemente und
zwar Magnetelemente auf, wobei ein Magnetelement im
Magnetfeld eines anderen Magnetelementes beweglich
ist und auf den Bremskdorper 8 einwirkt. Eines der Mag-
netelemente ist als Arbeitsspule ausgebildet. In diesem
Beispiel umfasst die Einstellvorrichtung ein Permanent-
element, im folgenden PM-Element, und die im Magnet-
feld des PM-Elements, bewegliche Arbeitsspule. Das
PM-Element und die Arbeitsspule befinden sich in dem
Gehause 9 und sind in Figur 1 nicht sichtbar. Die Arbeits-
spule wirkt auf den Bremskdrper 8 ein. Die Arbeitsspule
arbeitet nach dem Prinzip einer Tauchspule, die Englisch
als "voice coil" bezeichnet wird.

[0049] Die Magnetelemente der Einstellvorrichtung
sind durch ein Bremssignal ansteuerbar, ndmlich durch
einen Arbeitsstrom fiir die Arbeitsspule. Bei Kontakt mit
dem Bremskorper 8 flihrt eine Beaufschlagung der Ar-
beitsspule mit einem bestimmten Arbeitsstrom zu einer,
ggf. geringen, axialen Bewegung der Arbeitsspule und
damit zu einer Anderung der Anpresskraft des Brems-
kérpers 8 gegen die Klemmflache 10. Durch Anderung
der Anpresskraft wird eine gewlinschte Fadenspannung
eingestellt.

[0050] Zur vollstandigen Entlastung des Bremskor-
pers 8 wird der Arbeitsstrom so geéndert, dass die Ar-
beitsspule in eine Position zuriickbewegt wird, in der sie
den Bremskorper 8 nicht mehr mit einer Anpresskraft be-
aufschlagt.

[0051] Der Halter 2 bildet ausgehend vom Gehause 9
eine Elektronikkammer E, in der Elektronikelemente der
Einstellvorrichtung, wie eine Stromliefereinheit, zur An-
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steuerung der Arbeitsspule angeordnet sind. In Figur 1
istder Bereich der Elektronikkammer E oberhalb des Ge-
hauses 9 zu sehen.

[0052] Eine derartige Bremsvorrichtung ist in der DE
10 2013 113 115 A1 und der DE 10 2013 113 122 A1
beschrieben.

[0053] Figur 2 zeigt das Fadenliefergerat ATC mit ei-
ner Spannungseinheit, das einem Fadenliefergerat VC
ohne Spannungseinheit, bis auf die im folgenden be-
schriebenen Merkmale, entspricht.

[0054] Das Fadenliefergerat ATC umfasst zusatzlich
eine Spannungseinheit zur Regelung der Fadenspan-
nung mit einer Spannungsmesseinheit, die einen Faden-
spannungsfihler 50, eine Messvorrichtung 51 und eine
Verbindung 52 aufweist. Figur 2 zeigt schematisch dar-
gestellt den Fadenspannungsfiihler 50 mit der durch
Pfeile angedeuteten Messvorrichtung 51, der im Faden-
verlauf hinter dem Gehause 9, d. h. in Figur 2 auf der
unteren Seite, angeordnet ist. Die Messvorrichtung 51
des Fadenspannungsfiihlers 50 ist Giber die Verbindung
52 mit dem Fadenliefergerat 1 verbunden. Der Faden-
spannungsfihler 50 ist an dem Gehause 9 befestigt.
[0055] Den in Figur 1 und 2 dargestellten Fadenliefer-
geraten VC, ATC sind jeweils spezifische Daten spD zu-
geordnet. Die spezifischen Daten spD umfassen eine Zu-
ordnung von Werten einer die Fadenspannung bestim-
menden Bremskraft zu Werten des Bremssignals, d. h.
zu Werten | des Arbeitsstroms.

[0056] Die Fadenliefergerate VC, ATC weisen jeweils
eine Prozessoreinheit mit einer Dateneinheit zur Ausga-
be der fiir das jeweilige Fadenliefergerat VC, ATC spe-
zifischen Daten spD auf. Die Dateneinheit ist zur Bereit-
stellung der spezifischen Daten spD ausgebildet. Die
spezifischen Daten spD umfassen eine Zuordnung von
Werten des Bremssignals, namlich Werten | des Arbeits-
stromes zu gemessenen Werten F der die Fadenspan-
nung bestimmenden Bremskraft. D. h. die Dateneinheit
enthaltfur das jeweilige Fadenliefergerat VC, ATC Werte
| des Arbeitsstromes, die bestimmten Werten F der
Bremskraft zugeordnet sind.

[0057] Zur Ermittlung der spezifischen Daten spD wer-
den den Werten | des Arbeitsstromes gemessenen Wer-
te F der Bremskraft zugeordnet.

[0058] Beispielsweise werden zur Ermittlung der spe-
zifischen Daten spD anhand von Bremskraft-Strom-Kur-
ven der Wert F der bewirkten Bremskraft in Abhangigkeit
von dem Wert | des Arbeitsstroms in der Arbeitsspule
gemessen.

[0059] In einem Beispiel wird zur Ermittlung der spe-
zifischen Daten spD eines Fadenliefergerates VC, ATC
durch die beiz. B. steigenden Werten | des Arbeitsstroms
gemessenen Werte F der Bremskraft eine Gerade ge-
legt. Die spezifischen Daten spD, in diesem Beispiel die
Parameter P1, P2 der Geraden, die die Werte F der
Bremskraft den Werten | des Arbeitsstromes zuordnet:

(1)  F=P1+P2xl.
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[0060] Eine Ermittlung und Verwendung spezifischer
Daten ist in der DE 10 2013 113 115 B4 beschrieben.
[0061] Figur 3 zeigt das vereinfachte Blockschaltbild
des Systems des ersten Beispiels mit dem als Master-
Fadenliefergerat betreibbaren Fadenliefergerat ATC mit
Spannungseinheit, den 15 als Slave-Fadenliefergerate
betreibbaren Fadenliefergeraten VC ohne Spannungs-
einheit, von denen nur vier zu sehen sind, und der sepa-
raten Systemsteuereinheit NMT, in der eine Vorgabe-
steuereinheit angeordnet ist.

[0062] InFigur3istderjeweilige Faden 40 des Faden-
liefergerates ATC, VC zu einer Arbeitsstelle 1, 2, 3, ...16
der Textilmaschine T angedeutet.

[0063] Die Systemsteuereinheit NMT ist Uber eine
Kommunikationsverbindung K1 mit den Fadenlieferge-
raten ATC, VC sowie optional iber eine weitere Kommu-
nikationsverbindung K2 mit einer Maschinensteuerung
M der Textiimaschine T verbunden. Die Kommunikati-
onsverbindung K1 ist als eine serielle Kommunikations-
verbindung ausgebildet. Die Kommunikationsverbin-
dung umfasst z. B. einen CAN Bus.

[0064] Figur 4 zeigt anhand eines Blockschaltbildes
das Prinzip einer Vorgabe eines Vorgabewertes. Die in
der Systemsteuereinheit NMT angeordnete Vorgabe-
steuereinheit sendet Uber die Kommunikationsverbin-
dung K1 eine Frage nach dem Wert | des Arbeitsstroms
des als Master-Fadenliefergerat betreibbaren Fadenlie-
fergerates ATC mit Spannungseinheit: "I?". Durch die
Spannungseinheit des Master-Fadenliefergerates wird
der Wert | des Arbeitsstromes zurlick gesendet. Dies ist
durch die beiden dufReren Pfeile symbolisiert.

[0065] Durch die Vorgabesteuereinheit wird aus dem
Wert | des Arbeitsstroms des Master-Fadenliefergerates
oder aus mehreren Werten | ein Vorgabewert fir die
Bremskraft, d. h. fiir die entsprechende Fadenspannung,
der als Slave-Fadenliefergerate betreibbaren Fadenlie-
fergerate VC ohne Spannungseinheit ermittelt.

[0066] In diesem Beispiel wird aus dem Wert | des Ar-
beitsstromes und den spezifischen Daten spD des Mas-
ter-Fadenliefergerates, ndmlich den Parametern P1 und
P2, gemal der oben angegebenen Formel (1) eine
Bremskraft mit dem Wert F ermittelt. Dieser als Vorga-
bewert bezeichnete Wert F wird durch die Vorgabesteu-
ereinheit Uber die Kommunikationsleitung K1 an die Sla-
ve-Fadenliefergerate gesendet. Dies ist durch die inne-
ren Pfeile symbolisiert.

[0067] Fir jedes als Slave-Fadenliefergerate betreib-
bare Fadenliefergerat VC ohne Spannungseinheit wird
durch seine Prozessoreinheit aus dem Wert F fir die
Fadenspannung und den spezifischen Daten spD;, ném-
lich den Parameter P1; und P2;, des Fadenliefergerates
VC der Wert |; des Arbeitsstromes ermittelt:

(2)

[0068] Im Betrieb wird die Lieferung von Faden des
Systems mit 16 Fadenliefergeraten VC, ATC mit einer

= (F=P1)/P2
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vorbestimmten Fadenspannung zu Arbeitsstellen der
Textilmaschine T gesteuert. Dabei wird die Fadenspan-
nung des Fadens 40 des Fadenliefergerdtes ATC durch
die Spannungseinheit des Fadenliefergerates ATC auf
einen Referenzwert Mref geregelt.

[0069] Die 16 Fadenliefergerate VC, ATC bilden eine
Gruppe, wobei das Fadenliefergerdt ATC mit Span-
nungseinheit als Master-Fadenliefergerat betrieben
wird. Die weiteren Fadenliefergerdte VC ohne Span-
nungseinheit werden als Slave-Fadenliefergerate betrie-
ben.

[0070] Durch eine Vorgabesteuereinheit wird jeweils
die Fadenspannung des Fadens der Slave-Fadenliefer-
gerate mit Hilfe der Spannungseinheit des Master-Fa-
denliefergerates gesteuert.

[0071] Die Fadenliefergerate VC, ATC weisen jeweils
einen Speicherkérper 3 und eine Bremsvorrichtung im
Fadenverlauf nach dem Speicherkérper 3 auf.

[0072] Die Faden der Fadenliefergerate VC, ATC wer-
den jeweils durch die Arbeitsstelle A1, A2, A3, ... A16 der
Textilmaschine T von dem Speicherkdrper 3 abgezogen.
Die Fadenspannung des jeweiligen Fadens der Faden-
liefergerate VC, ATC wird durch eine Einstellvorrichtung
der Bremsvorrichtung eingestellt. Die Einstellvorrichtung
wird durch ein Bremssignal angesteuert.

[0073] Zur Regelungder Fadenspannung des Fadens
des Master-Fadenliefergerates wird das Bremssignal
durch die Spannungseinheit des Master-Fadenlieferge-
rates eingestellt.

[0074] Den Fadenliefergerdten VC, ATC des Systems
sind jeweils spezifische Daten spD zugeordnet. Die spe-
zifischen Daten spD umfassen eine Zuordnung von Wer-
ten der die Fadenspannung bestimmenden Bremskraft
zu Werten des Bremssignals.

[0075] DieFadenspannungdes Fadensdesjeweiligen
Slave-Fadenliefergerates wird gesteuert, indem durch
die Vorgabesteuereinheitein Vorgabewert fiir die Brems-
kraft fir das Slave-Fadenliefergerat aus mindestens ei-
nem Wert des Bremssignals des Master-Fadenlieferge-
rates ermittelt wird. Der Vorgabewert wird dem Slave-
Fadenliefergerat vorgegeben.

[0076] Die Fadenspannung des jeweiligen Fadens der
Fadenliefergerate VC, ATC wird durch den Bremskorper
8 der Bremsvorrichtung eingestellt. Mindestens ein Stel-
lelement der Einstellvorrichtung wirkt auf den Bremskor-
per 8 ein. Die Stellelemente werden durch das Bremssi-
gnal angesteuert.

[0077] Dazu wird die Fadenspannung des jeweiligen
Fadens der Fadenliefergerate VC, ATC durch die als Ma-
gnetelemente ausgebildeten Stellelemente der Einstell-
vorrichtung eingestellt. Eines der Magnetelemente, das
im Magnetfeld des anderen Magnetelementes beweglich
ist, wirkt auf den Bremskorper 8 ein. Dabei wird ein das
Bremssignal bildender Arbeitsstrom eines der beiden
Magnetelemente, als Arbeitsspule ausgebildeten Mag-
netelementes, eingestellt.

[0078] Im Master-Slave-Betrieb wird zun&chst eine In-
itialisierung und anschlieRend eine Vorgabe eines Vor-
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gabewertes durchgefiihrt. Figur 5 zeigt ein vereinfachtes
Ablaufdiagramm einer Initialisierung und Figur 6 ein ver-
einfachtes Ablaufdiagramm einer Vorgabe.

[0079] Beieinerin Figur 5 dargestellten Initialisierung
der Gruppe von Fadenliefergerdten VC, ATC im Master-
Slave-Betrieb werden durch die Vorgabesteuereinheit
die spezifischen Daten spD des Master-Fadenlieferge-
rates abgefragt und die Slave-Fadenliefergerate in einen
Vorgabezustand versetzt.

[0080] Dabeiwerden in einem ersten Schritt durch die
Vorgabesteuereinheit das Fadenliefergerdt ATC mit
Spannungseinheit als Master-Fadenliefergerat definiert
unddie 15 Fadenliefergerate VC ohne Spannungseinheit
als Slave-Fadenliefergerate definiert.

[0081] In einem zweiten Schritt werden durch die Vor-
gabesteuereinheit die spezifischen Daten spD des Mas-
ter-Fadenliefergerates abgefragt und abgelegt. Die spe-
zifischen Daten spD sind in diesem Beispiel die Parame-
ter P1 und P2 der Geraden, die die Werte F der Brems-
kraft den Werten | des Arbeitsstromes zuordnet.

[0082] In einem dritten Schritt werden durch die Vor-
gabesteuereinheit die Slave-Fadenliefergerate dem
Master-Liefergerat zugeordnet.

[0083] In einem vierten Schritt werden die Slave-Fa-
denliefergerate durch die Vorgabesteuereinheit in einen
Vorgabezustand versetzt, in dem sie bereit sind, einem
gesendeten Wert F der Bremskraft ihren spezifischen
Wert |, der Fadenspannung zuzuordnen und diesen Wert
einzustellen.

[0084] Bei einer in Figur 6 dargestellten Vorgabe in
der Gruppe von Fadenliefergerdten VC, ATC im Master-
Slave-Betrieb wird durch die Vorgabesteuereinheit der
Vorgabewert fir die Bremskraft aus dem Wert des
Bremssignals des Master-Fadenliefergerates, d. h. aus
dem Arbeitsstrom des Master-Fadenliefergerates, mit
Hilfe der spezifischen Daten spD des Master-Fadenlie-
fergerates ermittelt und den Slave-Fadenliefergeraten
vorgegeben.

[0085] Wie bereits in Zusammenhang mit Figur 4 er-
lautert, wird in einem ersten Schritt durch die in der Sys-
temsteuereinheit NMT angeordnete Vorgabesteuerein-
heit nach dem Wert | des Arbeitsstroms des Master-Fa-
denliefergerat gefragt.

[0086] In einem zweiten Schritt wird eine Zeit t gewar-
tet, in der durch die Spannungseinheit des Master-Fa-
denliefergerates der Wert | des Arbeitsstromes zuriick-
gesendet wird.

[0087] In einem dritten Schritt wird durch die Vorgabe-
steuereinheit geprift, ob der Wert | gesendet wurde. Ist
dies nicht der Fall wird die Vorgabe ohne Steuern der
Slave-Fadenliefergerate beendet.

[0088] In einem vierten Schritt wird durch die Vorga-
besteuereinheit aus dem Wert | des Arbeitsstromes oder
aus mehreren Werten ein Vorgabewert fir die Bremskraft
der als Slave-Fadenliefergerate betreibbaren Fadenlie-
fergerate VC ohne Spannungseinheit ermittelt.

[0089] In diesem Beispiel wird aus dem Wert des
Bremssignals, d. h. aus dem Arbeitsstrom |, durch die
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Vorgabesteuereinheit ein gefilterter Wert des Bremssig-
nals gebildet. Beispielsweise wird aus den Werten | des
Arbeitsstroms, ein zeitlicher Mittelwert 1, gebildet, aus
dem der Vorgabewert, d. h. der Wert F fir die Bremskraft,
ermittelt wird.

[0090] In einem fiinften Schritt wird der Vorgabewert,
d. h. der Wert F, durch die Vorgabesteuereinheit den
Slave-Fadenliefergeraten vorgegeben.

[0091] Die Vorgabe des Vorgabewertes fiir der Werte
des Bremskraftder Slave-Fadenliefergerate wird wieder-
holt. Die Wiederholung erfolgt automatisch, z. B. nach
100 ms, d. h. mit einer Frequenz von 10 Hz.

[0092] Der zeitliche Mittelwert wird z. B. als gleitender
Mittelwert 1, gebildet. Bei der Verwendung eines friihe-
ren Wertes | (t-1) und des aktuellen Wertes | (t) des Ar-
beitsstroms zur Zeit t ergibt sich folgender Mittelwert I ;:

(3)

[0093] Diese Mittelwertbildung wird auch als FIR-Filter
bezeichnet.

[0094] Alternativ wird der Mittelwert |, wie folgt berech-
net:

o= (I(t=1) +1(t) / 2.

(38)  In(t) = (I(t) + ln(t = 1)) / 2
[0095] Diese Mittelwertbildung wird auch als IIR-Filter
bezeichnet.

[0096] Alternativ werden 3 oder mehr frilhere Werte
mit in die Berechnung eines gleitenden Mittelwertes ein-
bezogen.

[0097] In einem Beispiel wird zur Bestimmung des
Wertes | der ermittelte Wert |, mit einem Korrekturwert
I, versehen:

(4) | =l + g

[0098] Der Korrekturwert |, ist gréRer als Null. In einer
Alternative ist der Korrekturwert kleiner als Null.

[0099] In einer Alternative wird der ermittelte Wert |,
mit einem Korrekturwert |, multipliziert. In einer Alterna-
tive ist der Korrekturwert I, groRer als 1. In einer anderen
Alternative ist der Korrekturwert I kleiner als 1.

[0100] Die Korrekturwerte gleichen unterschiedliche
Bauweisen der Fadenliefergerate VC, ATC aus.

Zweites Beispiel:

[0101] Das zweite Beispiel entspricht dem ersten Bei-
spiel bis auf die im Folgenden beschriebenen Merkmale.
[0102] Figur 7 zeigt das vereinfachte Blockschaltbild
des Systems mit den Fadenliefergeraten VC, ATC des
zweiten Beispiels, die in mehrere Gruppen G1, G2, G3,
G4, ... G16 eingeteilt sind. Das System weist z. B. 256
Fadenliefergerate VC, ATC auf, wobei die Fadenliefer-
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gerate VC, ATC in 16 Gruppen G1, G2, G3, G4, ... G16
mit jeweils 16 Fadenliefergerdten VC, ATC eingeteilt
sind.

[0103] In einer Alternative weist das System z. B.126
Fadenliefergerate VC, ATC auf.

[0104] Die erste Gruppe G1 umfasst ein als Master-
Fadenliefergerat betreibbares Fadenliefergerat ATC mit
Spannungseinheit und 15 als Slave-Fadenliefergerate
betreibbare Fadenliefergerate VC ohne Spannungsein-
heit.

[0105] Die zweite und die dritte Gruppe G2 und G3
umfassen jeweils zwei als Master-Fadenliefergerate be-
treibbare Fadenliefergerdte ATC mit Spannungseinheit
und 14 als Slave-Fadenliefergerate betreibbare Faden-
liefergerate VC ohne Spannungseinheit.

[0106] Die Positionund Adresse der Fadenliefergerate
VC, ATC sind fiir die Systemzuordnung an der Strickma-
schine von Bedeutung.

[0107] Bei der zweiten Gruppe G2 sind neben einem
Fadenliefergerat ATC an einer 1. Position zwei Faden-
liefergerate VC und daneben das zweite Fadenlieferge-
rat ATC angeordnet. Bei der dritten Gruppe G3 sind die
Fadenliefergerate ATC mit Spannungseinheit nebenei-
nander angeordnet.

[0108] Die separate Systemsteuereinheit NMT, in der
eine Vorgabesteuereinheit angeordnet ist, ist Gber die
Kommunikationsverbindung K1 mit den Fadenlieferge-
raten ATC, VC verbunden. Die Kommunikationsverbin-
dung K1 ist als eine serielle Verbindung, z. B. mit min-
destens einem CAN open BUS, ausgebildet.

[0109] Figur 8 zeigt anhand eines Blockschaltbildes
das Prinzip einer Vorgabe des Vorgabewertes.

[0110] In Gruppe G1 wird die Vorgabe des Vorgabe-
wertes wie im ersten Beispiel durchgefiihrt. Durch die
Vorgabesteuereinheitwird der Wert | des Arbeitsstromes
des Master-Fadenliefergerates abgefragt und aus ihm
mit Hilfe der spezifischen Daten des Master-Fadenliefer-
gerates der Vorgabewert, namlich der Wert F(l) der
Bremskraft in Abhangigkeit vom Arbeitsstrom | ermittelt.
Der Wert F(l) wird den Slave-Fadenliefergeraten der
Gruppe G1 vorgegeben.

[0111] Die Werte 11 und 12 sind zum Beispiel gemaf
Gleichung (3) oder (3a) berechnete Mittelwerte. Aus den
Werten |1 und 12 werden jeweils Wert F1 und F2 gemaR
Gleichung (1) fur die Bremskraft ermittelt. Der Wert F(11,
12) ist zum Beispiel ein Mittelwert aus F1 und F2.
[0112] In der Gruppe G2 werden durch die Vorgabe-
steuereinheit die Werte 11 und 12 des Arbeitsstroms der
beiden Master-Fadenliefergerate angefragt. Aus den
Werten 11 und 12 wird durch die Vorgabesteuereinheit
mit Hilfe der spezifischen Daten der Master-Fadenliefer-
gerate der Vorgabewert, namlich des Wertes F(I1, 12)
der Bremskraft in Abhéngigkeit von Arbeitsstrémen 11
und 12 ermittelt. Der Wert F(I1, 12) wird den Slave-Fa-
denliefergeraten der Gruppe G2 vorgegeben.

[0113] In der Gruppe G3 wird der Vorgabewert wie in
der Gruppe G2 ermittelt.

[0114] Im Betrieb werden in den ersten drei Gruppen
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G1, G2, G3 die Fadenliefergerate VC, ATC als Master-
und Slave-Fadenliefergerate betrieben.

[0115] Durch die Vorgabesteuereinheit wird fir jede
der Gruppen G1, G2, G3 mit Master-Slave-Betrieb se-
parat der Vorgabewert fir die Bremskraft fir die Slave-
Fadenliefergerate der jeweiligen Gruppe G1, G2, G3 er-
mittelt und dem oder den Slave-Fadenliefergeraten der
Gruppe G1, G2, G3 vorgegeben.

[0116] Die Fadenspannung der Faden der Slave-Fa-
denliefergerate der ersten Gruppe G1 wird gesteuert, in-
dem durch die Vorgabesteuereinheit ein Vorgabewert
der Bremskraft fir die Slave-Fadenliefergerate aus den
Werten des Bremssignals des Master-Fadenliefergerats
ermittelt wird und den Slave-Fadenliefergeraten vorge-
geben wird.

[0117] Die Fadenspannung der Faden der Slave-Fa-
denliefergerate der zweiten und dritten Gruppe G2, G3
wird gesteuert, indem durch die Vorgabesteuereinheit fiir
jede der Gruppen G2, G3 ein Vorgabewert der Brems-
kraft fir die Slave-Fadenliefergerate der jeweiligen Grup-
pe G2, G3 aus den Werten der Bremssignale der zwei
Master-Fadenliefergerate der jeweiligen Gruppe G1, G2
ermittelt wird und den Slave-Fadenliefergeraten der je-
weiligen Gruppe G2, G3 vorgegeben wird.

[0118] Fdur jede Gruppe G1, G2, G3 im Master-Slave-
Betrieb werden bei der Initialisierung durch die Vorgabe-
steuereinheit die spezifischen Daten spD der Master-Fa-
denliefergerate abgefragt und die Slave-Fadenlieferge-
rate in einen Vorgabezustand versetzt.

[0119] Bei der Vorgabe wird durch die Vorgabesteu-
ereinheit der Vorgabewert fir die Bremskraft der jewei-
ligen Gruppe G1, G2, G3 aus dem Wert des Bremssig-
nals des Master-Fadenliefergerates in der Gruppe G1
und aus den Werten der Bremssignale der zwei Master-
Fadenliefergerate in den Gruppen G2 und G3 mit Hilfe
der spezifischen Daten spD des oder der Master-Faden-
liefergerate ermittelt und den Slave-Fadenliefergeraten
der jeweiligen Gruppen G1, G2, G3 vorgegeben; und die
Vorgabe wiederholt.

[0120] In der ersten Gruppe G1 wird der Vorgabewert
fur die Bremskraft durch die Vorgabesteuereinheit aus
dem Wert des Bremssignals des Master-Fadenlieferge-
rates ermittelt.

[0121] Inden Gruppen G2 und G3 wird jeweils der Vor-
gabewert fir die Bremskraft durch die Vorgabesteuer-
einheit zum Beispiel aus einem Mittelwert der Werte der
Bremssignale der zwei Master-Fadenliefergerate ermit-
telt. Sobald firalle Gruppen G1, G2, G3im Master-Slave-
Betrieb, ggf. nacheinander, die Werte der Bremssignale
von den Master-Fadenliefergeraten empfangen wurden
und daraus die Vorgabewerte fiir die Slave-Fadenliefer-
gerate der jeweiligen Gruppen G1, G2, G3 ermittelt wur-
den, werden diese an die Slave-Fadenliefergerate ge-
sendet. Dieser Vorgang wird kontinuierlich wiederholt.

Bezugszeichenliste

[0122]
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1 Fadenliefergerat

2 Halter

3 Speicherkdrper

4 Befestigungsvorrichtung

5 Achse

6 Antriebsgehause

7 Aufwickelelement

8 Bremskorper der Bremsvorrichtung
9 Gehause

10  Klemmflache

E  Elektronikkammer

40 Faden

50 Fadenspannungsfuhler

51  Messvorrichtung

52 Verbindung

K1 Kommunikationsverbindung
K2 Kommunikationsverbindung
M Maschinensteuerung

NMT  zentrale Steuervorrichtung
T Textilmaschine
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung der Lieferung von Faden

eines Systems mit mehreren Fadenliefergeraten
(VC, ATC) mit einer vorbestimmten Fadenspannung
zu Arbeitsstellen (A1, A2, A3, ... A16) einer Textil-
maschine (T),

wobei die Fadenspannung mindestens eines Fa-
dens eines Fadenliefergerates (ATC) durch eine
Spannungseinheit des Fadenliefergerdtes (ATC)
auf einen Referenzwert (Mref) geregelt wird,

wobei mindestens ein Fadenliefergerat (ATC) mit ei-
ner Spannungseinheit als Master-Fadenliefergerat
und mindestens ein weiteres Fadenliefergeréat (VC)
als Slave-Fadenliefergerat betrieben wird,

wobei jeweils die Fadenspannung des Fadens des
oder der Slave-Fadenliefergerate mit Hilfe der Span-
nungseinheit des Master-Fadenliefergerates oder
der Spannungseinheiten der Master-Fadenlieferge-
rate durch eine Vorgabesteuereinheit gesteuert
wird,

wobei die Faden der Fadenliefergerate (VC, ATC),
die jeweils einen Speicherkdrper (3) und eine Brems-
vorrichtung im Fadenverlauf nach dem Speicherkor-
per (3) aufweisen, jeweils durch die Arbeitsstelle der
Textiimaschine (T) von dem Speicherkdrper (3) ab-
gezogen werden, wobei die Fadenspannung des je-
weiligen Fadens der Fadenliefergerate (VC, ATC)
durch eine Einstellvorrichtung der Bremsvorrichtung
eingestellt wird und die Einstellvorrichtung durch ein
Bremssignal angesteuert wird, wobei zur Regelung
der Fadenspannung des Fadens des oder der Mas-
ter-Fadenliefergerate das Bremssignal jeweils durch
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die Spannungseinheit des Master-Fadenliefergera-
tes eingestellt wird,

wobei den Fadenliefergeraten (VC, ATC) des Sys-
tems jeweils spezifische Daten (spD) zugeordnet
sind, wobei die spezifischen Daten (spD) eine Zu-
ordnung von Werten einer die Fadenspannung be-
stimmenden Bremskraft zu Werten des Bremssig-
nals umfassen, und

die Fadenspannung des oder der Faden (40) des
oder der Slave-Fadenliefergerate gesteuert wird, in-
dem durch die Vorgabesteuereinheit ein Vorgabe-
wert fur die Bremskraft fir das oder die Slave-Fa-
denliefergerdate aus dem oder den Werten des
Bremssignals des oder der Master-Fadenliefergera-
te ermittelt wird und dem oder den Slave-Fadenlie-
fergeraten vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenspannung des jeweiligen
Fadens der Fadenliefergerate (VC, ATC) durch min-
destens einen Bremskoérper (8) der Bremsvorrich-
tung eingestellt wird, wobei mindestens ein Stellele-
ment der Einstellvorrichtung auf den oder die Brems-
koérper (8) einwirkt, und wobei das oder die Stellele-
mente durch das Bremssignal angesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenspannung des jeweiligen
Fadens der Fadenliefergerate (VC, ATC) durch als
Magnetelemente ausgebildete Stellelemente der
Einstellvorrichtung eingestellt wird, wobei ein Mag-
netelement im Magnetfeld eines anderen Magnete-
lementes beweglich ist und auf den Bremskérper (8)
einwirkt, wobei ein das Bremssignal bildender Ar-
beitsstrom eines der beiden Magnetelemente, als
Arbeitsspule ausgebildeten Magnetelementes, ein-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fadenliefergera-
te (VC, ATC) des Systems in eine oder mehrere
Gruppen (G, G1, G2, G3, ... G16) unterteilt werden,
wobei in mindestens einer Gruppe (G, G1, G2, G3)
ein Master-Slave-Betrieb eingestellt wird, indem die
Fadenliefergerate (ATC, VC) als Master- und Slave-
Fadenliefergerate betrieben werden, wobei durch
die Vorgabesteuereinheit, fir jede Gruppe mit Mas-
ter-Slave-Betrieb separat, der Vorgabewert fir die
Bremskraft flir das oder die Slave-Fadenliefergerate
der Gruppe (G, G1, G2, G3) ermittelt und dem oder
den Slave-Fadenliefergeraten der Gruppe (G, G1,
G2, G3) vorgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir jede Gruppe (G, G1, G2, G3) im
Master-Slave-Betrieb bei einer Initialisierung durch
die Vorgabesteuereinheit die spezifischen Daten
(spD) zumindest der Fadenliefergerate (ATC) mit
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Spannungseinheit abgefragt werden und die Slave-
Fadenliefergerate in einen Vorgabezustand versetzt
werden;

bei einer Vorgabe durch die Vorgabesteuereinheit
der Vorgabewert fir die Bremskraft aus dem oder
den Werten des Bremssignals des oder der Master-
Fadenliefergerate mit Hilfe der spezifischen Daten
(spD) des oder der Master-Fadenliefergerate ermit-
teltund dem oder den Slave-Fadenliefergeraten vor-
gegeben wird; und ggf. die Vorgabe wiederholt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorgabewert fir
die Bremskraft durch die Vorgabesteuereinheit aus
einem gefilterten Wert der Werte des Bremssignals
des Master-Fadenliefergerates oder aus gefilterten
Werten der Werte der Bremssignale der Master-Fa-
denliefergerate ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorgabewert fir
die Bremskraft durch die Vorgabesteuereinheit aus
einem Mittelwert aus Werten der Bremssignale von
mindestens zwei Master-Fadenliefergeraten ermit-
telt wird.

Textiimaschine mit einem System zur Steuerung der
Lieferung von Faden mit mehreren Fadenliefergera-
ten (VC, ATC) mit einer vorbestimmten Fadenspan-
nung zu Arbeitsstellen der Textilmaschine (T) mit
mindestens zwei Fadenliefergeraten (VC, ATC), wo-
bei mindestens ein Fadenliefergerat (ATC) eine
Spannungseinheit zur Regelung der Fadenspan-
nung des Fadens des Fadenliefergerates (ATC) auf
einen Referenzwert (Mref) aufweist,

wobei mindestens ein Fadenliefergerat (ATC) mit
Spannungseinheit als Master-Fadenliefergerat und
mindestens ein weiteres Fadenliefergerat (VC) als
Slave-Fadenliefergerat betreibbar ist, und wobei je-
weils die Fadenspannung des Fadens des oder der
Slave-Fadenliefergerate (VC) mit Hilfe der Span-
nungseinheit des Master-Fadenliefergerates oder
der Spannungseinheiten der Master-Fadenlieferge-
rate durch eine Vorgabesteuereinheit gesteuert
wird,

wobei die Fadenliefergerate (VC, ATC) jeweils einen
Speicherkérper (3) und eine Bremsvorrichtung im
Fadenverlauf nach dem Speicherkérper (3) aufwei-
sen, wobei die Faden der Fadenliefergerate (VC,
ATC) jeweils durch die Arbeitsstellen der Textilma-
schine (T) von dem Speicherkdrper (3) abgezogen
werden, wobei die Bremsvorrichtung eine Einstell-
vorrichtung zur Einstellung der Fadenspannung auf-
weist, wobei die Einstellvorrichtung durch ein
Bremssignal angesteuert wird,

wobei den Fadenliefergeraten (VC, ATC) jeweils
spezifische Daten spD zugeordnet sind, wobei die
spezifischen Daten spD eine Zuordnung von Werten
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10.

1.

einer die Fadenspannung bestimmenden Brems-
kraft zu Werten des Bremssignals umfassen, und
die Vorgabesteuereinheit dazu ausgebildet ist, die
Fadenspannung des jeweiligen Slave-Fadenliefer-
gerates zu steuern, indem der Vorgabewert fir die
Bremskraft fUr das Slave-Fadenliefergerat aus dem
oder den Werten des Bremssignals des oder der
Master-Fadenliefergerate ermittelt wird und dem
oder den Slave-Fadenliefergerdten vorgegeben
wird.

Textilmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bremsvorrichtung der Fadenlie-
fergerate (VC, ATC) mindestens einen Bremskaorper
(8) im Fadenverlauf nach dem Speicherkdrper (3)
und eine Einstellvorrichtung zur Einstellung der Fa-
denspannung aufweist, wobei mindestens ein Stel-
lelement der Einstellvorrichtung auf den oder die
Bremskorper (8) einwirkt, wobei das oder die Stell-
elemente durch das Bremssignal angesteuert wird.

Textilmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einstellvorrichtung der Brems-
vorrichtung zwei als Magnetelemente ausgebildete
Stellelemente umfasst, wobei ein Magnetelementim
Magnetfeld des anderen Magnetelementes beweg-
lich ist und auf den Bremskdrper (8) einwirkbar ist,
und wobei zur Einstellung der Fadenspannung ein
das Bremssignal bildender Arbeitsstrom eines der
beiden Magnetelemente, als Arbeitsspule ausgebil-
deten Magnetelemente, einstellbar ist.

Textilmaschine nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fadenlieferge-
rate (VC, ATC) des Systems in eine oder mehrere
Gruppe (G, G1, G2, G3, ... G16) unterteilt sind, wo-
bei in mindestens einer Gruppe (G, G1, G2, G3) ein
Master-Slave-Betrieb einstellbar ist, indem die Fa-
denliefergerate (VC, ATC) als Master- und Slave-
Fadenliefergerate betrieben werden, wobei die Vor-
gabesteuereinheit dazu ausgebildet ist, fir jede
Gruppe (G, G1, G2, G3) mit Master-Slave-Betrieb
separat den Vorgabewert flr die Bremskraft fur das
oder die Slave-Fadenliefergeraten der Gruppe (G,
G1, G2, G3) zu ermitteln und dem oder den Slave-
Fadenliefergeraten der Gruppe (G, G1, G2, G3) vor-
zugeben.
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