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(54) FADENCHANGIERVORRICHTUNG

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Kreuzspule an einer Arbeitsstelle einer Textil-
maschine unter Verwendung einer Fadenchangiervor-
richtung sowie eine Fadenchangiervorrichtung zum Tra-
versieren eines Fadens (3) an einer Arbeitsstelle (1) einer
Kreuzspulen (2) herstellenden Textilmaschine, mit einer
einen zwischen einer ersten Endlage und einer zweiten
Endlage bewegbaren Fadenführer (5) aufweisenden Fa-
denverlegeeinheit (7) und einem mit der Fadenverlege-
einheit (7) verbundenen elektromotorischen Antrieb zur
oszillierenden Verstellung des Fadenführers (5) zwi-
schen der ersten und zweiten Endlage. Um eine Faden-
changiervorrichtung sowie ein Verfahren zur Herstellung
einer Kreuzspule (2) an einer Arbeitsstelle (1) einer Tex-
tilmaschine unter Verwendung einer Fadenchangiervor-
richtung bereitzustellen, welche auch nach einer länge-
ren Produktionsunterbrechung die Fertigstellung män-
gelfreier Kreuzspulen (2) ermöglicht, ist vorgesehen,
dass die Fadenchangiervorrichtung ein Temperierungs-
system mit einer eine Steuerungseinheit aufweisenden
Heizeinheit zur Erwärmung der Fadenverlegeeinheit (7)
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fadenchangiervor-
richtung zum Traversieren eines Fadens an einer Ar-
beitsstelle einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine, mit

- einer einen zwischen einer ersten Endlage und einer
zweiten Endlage bewegbaren Fadenführer aufwei-
senden Fadenverlegeeinheit und

- einem mit der Fadenverlegeeinheit verbundenen
elektromotorischen Antrieb zur oszillierenden Ver-
stellung des Fadenführers zwischen der ersten und
zweiten Endlage.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung einer Kreuzspule an einer Arbeitsstelle einer
Textilmaschine unter Verwendung einer Fadenchangier-
vorrichtung.
[0003] Fadenchangiervorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art sind in vielfältigen Ausgestaltungen aus dem
Stand der Technik bekannt. An den einzelnen Arbeits-
stellen einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine
dienen diese dazu, einen kontinuierlich zugeführten Fa-
den gleichmäßig auf eine in Umlauf versetzte Aufwickel-
spule aufzuwickeln, wobei der Faden in Axialrichtung der
Aufwickelspule mittels des Fadenführers zwischen der
ersten und zweiten Endlage hin und her bewegt wird.
Der Fadenführer kann hierzu bspw. entlang einer Längs-
achse einer Führungsstange eine oszillierende Bewe-
gung angrenzend an die Oberfläche der Aufwickelspule
und parallel zu deren Achse durchführen, was zu einem
gleichmäßigen Aufwinden des Fadens auf der Aufwickel-
spule führt. Alternativ besteht auch die Möglichkeit, zum
traversierenden Zuführen des Fadens auf die rotierende
Aufwickelspule den Fadenführer um eine Schwenkach-
se, begrenzt durch die erste und zweite Endlage, beweg-
lich anzuordnen, wodurch der auflaufende Faden zwi-
schen den Stirnseiten der Aufwickelspule traversiert
wird.
[0004] Textilmaschinen mit einer Kreuzspulen herstel-
lenden Fadenverlegeeinheit laufen nicht dauerhaft, son-
dern werden in der Praxis auch für einen längeren Zeit-
raum abgeschaltet, bspw. für die Dauer eines produkti-
onsfreien Wochenendes, eines Feiertages oder wenn
ein Materialengpass eine Abschaltung der Textilmaschi-
ne erforderlich macht, wobei die aktuell produzierten
Kreuzspulen an den einzelnen Arbeitsstellen noch nicht
fertiggestellt sind. Mit erneutem Produktionsbeginn
durch Wiedereinschalten der Textilmaschine wird der
Spulvorgang dann mit den vorhandenen Kreuzspulen
fortgesetzt.
[0005] Es hat sich gezeigt, dass die Kreuzspulen nach
längeren Stillstandzeiten der Textilmaschine Qualitäts-
mängel wie Absätze oder Ringe im Bereich der Kreuz-
spulenflanken aufweisen und aufgrund dessen in nach-
folgenden Produktionsprozessen nicht mehr verwendet
werden können, da sie spezifische Qualitätsanforderun-

gen nicht mehr erfüllen. Die Qualitätsmängel an den
Kreuzspulen resultieren dabei daraus, dass mit einer Un-
terbrechung des Produktionsprozesses eine Abkühlung
der Fadenverlegeeinheit einhergeht, wodurch sich ge-
ringfügig abweichende Spulenparameter wie Verlege-
breite, Geschwindigkeit oder dergleichen aufgrund ge-
ringfügig geänderter mechanischer Eigenschaften der
Fadenverlegeeinheit einstellen.
[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Fadenchangiervorrichtung sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer Kreuzspule an einer
Arbeitsstelle einer Textilmaschine unter Verwendung ei-
ner Fadenchangiervorrichtung bereitzustellen, welche
auch nach einer längeren Produktionsunterbrechung die
Fertigstellung mängelfreier Kreuzspulen ermöglicht.
[0007] Die Erfindung löst die Aufgabe durch eine Fa-
denchangiervorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 sowie durch ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Kreuzspule an einer Arbeitsstelle einer Textilmaschi-
ne mit den Merkmalen des Anspruchs 6. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Fadenchangiervorrichtung sind in
den abhängigen Ansprüchen 2 bis 5 angegeben. Eine
Weiterbildung des Verfahrens ist im abhängigen An-
spruch 7 angegeben.
[0008] Die erfindungsgemäße Fadenchangiervorrich-
tung weist eine Fadenverlegeeinheit mit einem Faden-
führer auf, der zwischen einer ersten Endlage und einer
zweiten Endlage und damit in Axialrichtung der Aufwi-
ckelspule hin und her bewegt werden kann. Zur Verstel-
lung des Fadenführers zwischen der ersten und zweiten
Endlage dient dabei ein elektromotorischer Antrieb, mit-
tels dem der Fadenführer oszillierend verstellt werden
kann.
[0009] Kennzeichnend für die erfindungsgemäße Fa-
denchangiervorrichtung ist ein Temperierungssystem
mit einer eine Steuerungseinheit aufweisenden Heizein-
heit, wobei die Heizeinheit zur Erwärmung der Faden-
verlegeeinheit dient und durch die Steuerungseinheit ge-
steuert wird.
[0010] Über die Steuerungseinheit der Heizeinheit be-
steht somit die Möglichkeit, die Fadenverlegeeinheit,
bzw. einzelne oder mehrere Bauteile der Fadenverlege-
einheit nach einer längeren Betriebsunterbrechung der
Textilmaschine vor Wiederaufnahme des Spulprozesses
zu erwärmen, bspw. auf eine Temperatur, die der Tem-
peratur der Fadenverlegeeinheit entspricht, die diese
während des Betriebs der Arbeitsstelle vor der Unterbre-
chung des Spulprozesses aufgewiesen hat. Über die
Steuerungseinheit besteht bspw. die Möglichkeit, die
Heizeinheit für einen vorgegebenen, vom Maschinennut-
zer festgelegten Zeitraum, bspw. ein bis drei Minuten, zu
aktivieren, bevor es zu einem Neustart des Spulprozes-
ses kommt. Auch besteht über die Steuerungseinheit die
Möglichkeit, die Bedingungen für eine Aktivierung der
Heizeinheit, bspw. eine Mindeststillstandzeit, festzule-
gen. Bei einer Produktionsunterbrechung die kürzer ist
als die ebenfalls vom Maschinennutzer festlegbare Still-
standzeit, erfolgt keine Aktivierung der Heizeinheit.

1 2 



EP 4 253 292 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0011] Die entsprechende Erwärmung der Fadenver-
legeeinheit gewährleistet, dass diese beim Neustart des
Spulprozesses die Verlegeeigenschaften aufweist, die
diese auch bei Beendigung des Produktionsprozesses
aufgewiesen hatte, sodass die mechanischen Eigen-
schaften der Fadenverlegeeinheit weitestgehend mit den
vor der Spulunterbrechung vorliegenden Eigenschaften
übereinstimmen und somit Qualitätsmängel wie Absätze
oder Ringe im Bereich der Kreuzspulenflanken vermie-
den werden.
[0012] Die Ausgestaltung der Heizeinheit ist dabei
grundsätzlich frei wählbar. So besteht bspw. die Mög-
lichkeit, dass die Heizeinheit zur Erwärmung der Faden-
verlegeeinheit deren Inbetriebnahme initiiert, ohne den
Spulprozess zu beginnen. Der Fadenführer wird dann
bei stillstehender Auflaufspule für einen festgelegten
Zeitraum oszillierend zwischen der ersten und zweiten
Endlage bewegt. Im Rahmen dieser Ausgestaltung der
Erfindung bewirkt die in die Steuerungseinheit integrierte
Heizeinheit eine isolierte Aktivierung der Fadenverlege-
einheit bevor der Spulprozess an der Arbeitsstelle wie-
deraufgenommen wird, wobei durch die Aktivierung der
Fadenverlegeeinheit diese für einen vorgegebenen Zeit-
raum erwärmt wird, welcher erforderlich ist, um die ge-
wünschte Betriebstemperatur zu erreichen. Auch be-
steht die Möglichkeit, andere Aggregate der Arbeitsstel-
le, wie bspw. einen Walzenmotor oder einen Kreuzspu-
lendirektantrieb, dazu zu nutzen, um eine Erwärmung
herbeizuführen.
[0013] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Heizeinheit eine mit der
Fadenverlegeeinheit in Wirkverbindung befindliche
Heizvorrichtung aufweist. Gemäß dieser Ausgestaltung
der Erfindung weist die Heizeinheit eine separate Heiz-
vorrichtung auf, welche eine Erwärmung der Fadenver-
legeeinheit bewirkt. Die Heizvorrichtung weist dabei den
Vorteil auf, dass diese, bspw. mit ihren Heizelementen
wie Heizwendeln, derart mit der Fadenverlegeeinheit ge-
koppelt werden kann, dass eine kurzfristige Erwärmung
der Fadenverlegeeinheit auf die gewünschte Betriebs-
temperatur erfolgen kann, sodass der Produktionspro-
zess besonders frühzeitig wieder gestartet werden kann.
[0014] Alternativ zur Erwärmung der Fadenverlege-
einheit durch deren Aktivierung vor Wiederaufnahme des
Spulprozesses kann die Heizeinheit auch dazu ausge-
bildet sein, dass diese den elektromotorischen Antrieb
derart dauerhaft bestromt, dass der Fadenführer in der
ersten oder zweiten Endlage gehalten wird. Durch eine
derartige Bestromung wird ebenfalls eine Erwärmung
der Fadenverlegeeinheit bewirkt, wobei der Fadenführer
bis zum Erreichen der Betriebstemperatur in der ersten
oder zweiten Endlage, bspw. gegen einen entsprechen-
den Anschlag drückt.
[0015] Grundsätzlich besteht die Möglichkeit, eine ge-
wünschte Temperierung der Fadenverlegeeinheit über
eine ausreichende Wirkdauer der Heizeinheit zu gewähr-
leisten, welche bspw. aus bekannten Prozessparame-
tern abgeleitet wird. Nach einer vorteilhaften Weiterbil-

dung der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass das
Temperierungssystem eine mit der Heizeinheit verbun-
dene Temperaturerfassungseinheit aufweist.
[0016] Die Betriebstemperatur der Fadenverlegeein-
heit wird dabei durch die Temperaturerfassungseinheit
des Temperierungssystems ermittelt und in der Steue-
rungseinheit mit einem zuvor in dieser hinterlegten Soll-
Temperatur abgeglichen, bei der der Spulprozess wie-
deraufgenommen werden kann. Dieser für den Wieder-
beginn des Produktionsprozesses entscheidende Tem-
peraturwert kann dabei durch das Bedienpersonal in der
Steuerungseinheit hinterlegt werden oder aber in auto-
matisierter Weise über die Temperaturerfassungseinheit
in der Steuerungseinheit abgelegt werden, bspw. durch
Hinterlegung des Temperaturwerts bei Beendigung des
Produktionsprozesses.
[0017] Erkennt die Steuerungseinheit bei einer beab-
sichtigten Wiederaufnahme des Produktionsprozesses
das die Betriebstemperatur der Fadenverlegeeinheit un-
terhalb einer Toleranzschwelle der zuvor hinterlegten
Betriebstemperatur liegt, dann erfolgt eine Erwärmung
der Fadenverlegeeinheit, bis diese einen zuvor festge-
legten Temperaturwert erreicht. Hieran anschließend
kann dann der Produktionsprozess der Arbeitsstelle ge-
startet werden, wobei der Spulprozess zur Herstellung
der Kreuzspulen wiederaufgenommen wird. Diese Aus-
gestaltung der Erfindung verhindert somit besonders zu-
verlässig Absätze oder Ringe im Bereich der Kreuzspu-
lenflanken.
[0018] Die Solltemperatur der Fadenverlegeeinheit
kann bspw. in einer externen Datenbank hinterlegt wer-
den, auf die die Steuerungseinheit zum Abgleich der Be-
triebstemperatur der Fadenverlegeeinheit zugreift. Nach
einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist jedoch vorgesehen, dass die Steuerungseinheit
zum Abgleich der Betriebstemperatur der Fadenverlege-
einheit mit einer in der Steuerungseinheit hinterlegten
Solltemperatur ausgebildet ist. Diese Ausgestaltung der
Erfindung erlaubt es in besonders einfacher und komfor-
tabler Weise, spezifisch für jede Fadenverlegeeinheit der
einzelnen Arbeitsstellen der Textilmaschine die jeweils
erforderliche Betriebstemperatur zu hinterlegen, welche
bspw. der Betriebstemperatur entspricht, die die jeweili-
ge Fadenverlegeeinheit vor Beendigung des Spulpro-
zesses aufgewiesen hat. Eine spezifische Hinterlegung
der Solltemperatur der einzelnen Fadenverlegeeinheiten
in den zugeordneten Steuerungseinheiten gewährleistet
in besonders zuverlässiger Weise, dass der Spulprozess
mit den Parametern fortgeführt wird, die bei Beendigung
des Produktionsprozesses vorgelegen haben, sodass
Qualitätsmängeln an der Kreuzspule in besonderer Wei-
se vorgebeugt wird.
[0019] Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Steuerungs-
einheit mit einer zentralen Steuereinheit der Textilma-
schine verbunden oder Bestandteil der zentralen Steu-
ereinheit ist. Diese Ausgestaltung der Erfindung gewähr-
leistet in besonders zuverlässiger Weise, dass der Spul-
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prozess nach Erreichen der Solltemperatur der Faden-
verlegeeinheit gestartet wird, wobei der Spulprozess
über die zentrale Steuereinheit initiiert wird, welche zur
Steuerung der einzelnen Arbeitsstellen der Textilmaschi-
ne ausgebildet ist.
[0020] Die Erfindung löst die Aufgabe ferner durch ein
Verfahren zur Herstellung einer Kreuzspule an einer Ar-
beitsstelle einer Textilmaschine unter Verwendung einer
zuvor beschriebenen erfindungsgemäßen oder weiter-
gebildeten Fadenchangiervorrichtung mit den Schritten:

- Erfassen einer Unterbrechung des Spulprozesses
und

- Erwärmung der Fadenverlegeeinheit mittels der Hei-
zeinheit vor einer Aktivierung des Spulprozesses.

[0021] Gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren
wird eine Unterbrechung des Spulprozesses erfasst und
vor dessen Wiederaufnahme eine Erwärmung der Fa-
denverlegeeinheit mittels der Heizeinheit vorgenommen.
Das erfindungsgemäße Verfahren gewährleistet somit,
dass bei einem Neustart des Spulprozesses in jedem
Fall die Fadenverlegeeinheit die Verlegeeigenschaften
aufweist, die diese auch bei Beendigung des Produkti-
onsprozesses aufgewiesen hat. Qualitätsmängeln, wie
Absätzen oder Ringen im Bereich der Kreuzspulenflan-
ken werden somit wirkungsvoll vermieden.
[0022] Grundsätzlich kann eine Erwärmung der Fa-
denverlegeeinheit mittels der Heizeinheit nach jeder Un-
terbrechung des Spulprozesses und vor dessen erneuter
Aktivierung durchgeführt werden. Nach einer vorteilhaf-
ten Weiterbildung der Erfindung ist jedoch vorgesehen,
dass die Dauer einer Unterbrechung des Spulprozesses
erfasst und eine Erwärmung der Fadenverlegeeinheit für
einen festgelegten Zeitraum mittels der Heizeinheit bei
einem zuvor festgelegten Überschreiten der Dauer der
Unterbrechung des Spulprozesses erfolgt.
[0023] Gemäß dieser Weiterbildung der Erfindung er-
folgt eine Erwärmung der Fadenverlegeeinheit mittels
der Heizeinheit erst dann, wenn die Unterbrechung des
Spulprozesses eine zuvor festgelegte Zeitdauer über-
schreitet. Ggf. wird dann eine Erwärmung der Fadenver-
legeeinheit mittels der Heizeinheit vorgenommen, wobei
die Dauer der Erwärmung durch die Heizeinheit ebenfalls
zuvor festgelegt werden kann. Diese Ausgestaltung der
Erfindung gewährleistet, dass eine Erwärmung nur dann
erfolgt, wenn aufgrund der Unterbrechung des Spulpro-
zesses tatsächlich Änderungen der mechanischen Ei-
genschaften der Fadenverlegeeinheit und damit einher-
gehende Qualitätsmängel zu befürchten sind. Diese
Weiterbildung der Erfindung ermöglicht es somit auf eine
überflüssige Erwärmung, welche bspw. bei einer nur
kurzzeitigen Unterbrechung des Spulprozesses gege-
ben wäre, zu verzichten.
[0024] Nach einer Weiterbildung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens ist vorgesehen, dass

- die Betriebstemperatur der Fadenverlegeeinheit

mittels der Temperaturerfassungseinheit erfasst,
- die ermittelte Betriebstemperatur mit einer Soll-Tem-

peratur der Fadenverlegeeinheit abgeglichen,
- die Fadenverlegeeinheit mittels der Heizeinheit bei

einem Unterschreiten der Soll-Temperatur bis zur
Erreichung der Soll-Temperatur erwärmt und

- das Erreichen der Soll-Temperatur an eine Steuer-
einheit zur Aktivierung des Spulvorgangs signalisiert

wird.
[0025] Gemäß dieser Weiterbildung wird vor Wieder-
beginn des Spulprozesses mittels der Temperaturerfas-
sungseinheit die Betriebstemperatur der Fadenverlege-
einheit ermittelt. Im Rahmen eines Abgleichs der ermit-
telten Betriebstemperatur mit einer Solltemperatur der
Fadenverlegeeinheit wird hiernach überprüft, ob die Fa-
denverlegeeinheit die Solltemperatur aufweist. Liegt die
Betriebstemperatur der Fadenverlegeeinheit unterhalb
der Solltemperatur erfolgt mittels der Heizeinheit eine Er-
wärmung der Fadenverlegeeinheit bis zur Erreichung der
Solltemperatur. Das Erreichen der Solltemperatur wird
dann einer Steuereinheit der Textilmaschine signalisiert,
welche in der Folge den Produktionsprozess durch Wie-
deraufnahme des Spulvorgangs initiiert.
[0026] Diese Weiterbildung gewährleistet in besonde-
rer Weise, dass der Spulprozess einer zuvor für einen
längeren Zeitraum außer Betrieb genommenen Arbeits-
stelle einer Textilmaschine erst dann wiederaufgenom-
men wird, wenn die Betriebstemperatur der Fadenverle-
geeinheit einer zuvor festgelegten Betriebstemperatur
entspricht, wodurch gewährleistet wird, dass Fehler an
der Kreuzspule, wie bspw. Absätze oder Ringe im Be-
reich der Kreuzspulenflanken, vermieden werden.
[0027] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung des Verfahrens ist dabei vorgesehen, dass die Soll-
temperatur im Spulbetrieb der Arbeitsstelle, insbesonde-
re unmittelbar vor Deaktivierung der Textilmaschine, er-
fasst wird. Diese Ausgestaltung der Erfindung gewähr-
leistet in besonders zuverlässiger Weise, dass der Spul-
prozess mit übereinstimmenden Temperaturparametern
der Fadenverlegeeinheit wiederaufgenommen wird.
Qualitätsmängel der Kreuzspule werden hierdurch in be-
sonders vorteilhafterweise vermieden.
[0028] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend mit Bezug auf eine Zeichnung erläutert. In
der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer Ar-
beitsstelle einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine im Bereich der Kreuzspule.

[0029] In Figur 1 ist in einer schematischen Darstellung
eine Arbeitsstelle 1 einer Kreuzspulen 2 herstellenden
Textilmaschine im Bereich der Kreuzspule 2 dargestellt.
Derartige Textilmaschinen weisen in der Regel eine Viel-
zahl in Reihe nebeneinander angeordneter, gleichartiger
Arbeitsstellen 1 auf, bei denen ein Faden 3 auf einer
Kreuzspule 2 aufgewickelt wird. Im Falle einer hier nicht
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dargestellten Zwirnvorrichtung wird der Faden 3 in Rich-
tung auf die Kreuzspule 2 transportiert und dort aufge-
wickelt. Auf dem Weg zur Kreuzspule 2 durchläuft der
Faden 3 unterschiedliche Aggregate, bspw. einen hier
nicht dargestellten Fadensensor, bevor er auf die durch
eine Spulenantriebswalze 4 reibschlüssig rotierte Kreuz-
spule 2 aufläuft. Der auf die Kreuzspule 2 auflaufende
Faden 3 wird dabei durch einen Fadenführer 5, welcher
entlang einer Längsachse einer Changierstange 6 ver-
lagerbar ist, traversiert und läuft in sich kreuzenden Wick-
lungen auf die Kreuzspule 2 auf. Der Fadenführer 5 und
die Changierstange 6 sind Bestandteil einer Fadenver-
legeeinheit 7 einer Fadenchangiervorrichtung, die zum
Antrieb des Fadenführers 5 einen hier nicht dargestellten
elektromotorischen Antrieb aufweist.
[0030] Zum Antrieb des Fadenführers 5, d. h. dessen
Verstellung zwischen einer ersten Endlage und einer
zweiten Endlage dient der nicht dargestellte elektromo-
torische Antrieb. Der elektromotorische Antrieb ist mit
einem hier ebenfalls nicht dargestellten Temperierungs-
system der Fadenchangiervorrichtung verbunden, das
eine Temperaturerfassungseinheit zur Ermittlung der
Betriebstemperatur der Fadenverlegeeinheit 7 sowie ei-
ne mit der Temperaturerfassungseinheit verbundene
Steuerungseinheit aufweist. Die Steuerungseinheit weist
wiederum eine Heizeinheit zur Erwärmung der Faden-
verlegeeinheit 7 auf.
[0031] Nach einer Unterbrechung eines Spulvorgangs
und einer damit einhergehenden Temperaturreduzie-
rung der Fadenverlegeeinheit 7 wird vor einer Wieder-
aufnahme des Spulprozesses zunächst durch das Tem-
perierungssystem die Betriebstemperatur der Fadenver-
legeeinheit 7 ermittelt. Liegt diese Betriebstemperatur
unter einer vorgegebenen Solltemperatur, bspw. der Be-
triebstemperatur der Fadenverlegeeinheit 7 vor Beendi-
gung des Spulvorgangs, bewirkt die Steuerungseinheit
eine Erwärmung der Fadenverlegeeinheit 7 über die Hei-
zeinheit der Steuerungseinheit. Die Heizeinheit bewirkt
dazu, dass der elektromotorische Antrieb derart bestromt
wird, dass das Fadenführungselement in einer Endlage
gehalten wird, bis aufgrund der Bestromung die Betrieb-
stemperatur der Fadenverlegeeinheit 7 der vorgegebe-
nen Soll-Temperatur entspricht. Im Anschluss daran wird
dann über die Steuerungseinheit einer zentralen Steue-
rungseinheit der Textilmaschine die Bereitschaft zur
Wiederaufnahme des Spulvorgangs signalisiert, sodass
dieser dann gestartet werden kann.

Bezugszeichenliste

[0032]

1 Arbeitsstelle
2 Kreuzspule
3 Faden
4 Spulenantriebswalze
5 Fadenführer
6 Changierstange

7 Fadenverlegeeinheit

Patentansprüche

1. Fadenchangiervorrichtung zum Traversieren eines
Fadens (3) an einer Arbeitsstelle (1) einer Kreuzspu-
len (2) herstellenden Textilmaschine, mit

- einer einen zwischen einer ersten Endlage und
einer zweiten Endlage bewegbaren Fadenfüh-
rer (5) aufweisenden Fadenverlegeeinheit (7)
und
- einem mit der Fadenverlegeeinheit (7) verbun-
denen elektromotorischen Antrieb zur oszillie-
renden Verstellung des Fadenführers (5) zwi-
schen der ersten und zweiten Endlage,

gekennzeichnet durch
ein Temperierungssystem mit einer eine Steue-
rungseinheit aufweisenden Heizeinheit zur Erwär-
mung der Fadenverlegeeinheit (7).

2. Fadenchangiervorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizeinheit eine
mit der Fadenverlegeeinheit (7) in Wirkverbindung
befindliche Heizvorrichtung aufweist.

3. Fadenchangiervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Heizeinheit zur
Aktivierung der Fadenverlegeeinheit (7) und/oder
zur derartigen dauerhaften Bestromung des elektro-
motorischen Antriebs ausgebildet ist, dass der Fa-
denführer (5) in der ersten oder zweiten Endlage ge-
halten wird.

4. Fadenchangiervorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Temperierungssystem ei-
ne mit der Heizeinheit verbundene Temperaturer-
fassungseinheit aufweist.

5. Fadenchangiervorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerungseinheit zum Ab-
gleich der Betriebstemperatur der Fadenverlegeein-
heit (7) mit einer in der Steuerungseinheit hinterleg-
ten Soll-Temperatur ausgebildet ist.

6. Fadenchangiervorrichtung nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerungseinheit mit einer
zentralen Steuereinheit der Textilmaschine verbun-
den oder Bestandteil der zentralen Steuereinheit ist.

7. Verfahren zur Herstellung einer Kreuzspule (2) an
einer Arbeitsstelle (1) einer Textilmaschine unter
Verwendung einer Fadenchangiervorrichtung nach
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einem oder mehreren der Ansprüche 1 bis 6 mit den
Schritten

- Erfassen einer Unterbrechung des Spulpro-
zesses und
- Erwärmung der Fadenverlegeeinheit (7) mit-
tels der Heizeinheit vor einer Aktivierung des
Spulprozesses.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Dauer einer Unterbrechung des Spulpro-
zesses erfasst und
- eine Erwärmung der Fadenverlegeeinheit (7)
für einen festgelegten Zeitraum mittels der Hei-
zeinheit bei einem zuvor festgelegten Über-
schreiten der Dauer der Unterbrechung des
Spulprozesses erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Betriebstemperatur der Fadenverlegeein-
heit (7) mittels der Temperaturerfassungsein-
heit erfasst,
- die ermittelte Betriebstemperatur mit einer
Soll-Temperatur der Fadenverlegeeinheit (7)
abgeglichen,
- die Fadenverlegeeinheit (7) mittels der Hei-
zeinheit bei einem Unterschreiten der Soll-Tem-
peratur bis zur Erreichung der Soll-Temperatur
erwärmt und
- das Erreichen der Soll-Temperatur an eine
Steuereinheit zur Aktivierung des Spulvorgangs
signalisiert

wird.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Soll-Temperatur im Spulbetrieb
der Arbeitsstelle (1), insbesondere unmittelbar vor
Deaktivierung der Textilmaschine, erfasst wird.
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