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EIGENSCHAFTEN DES SPULGUTES
(57) Eine Spule (1) mit einer Vielzahl von gewickelten

Lagen aus band- oder fadenfdrmigen Spulgut (3),
bei der zur Anzeige von Eigenschaften des Spulguts
zumindest eine Markierung (M) vorgesehen ist, die
darin besteht, dass das Spulgut (3) mit gleichem
Verlegewinkel wie aufierhalb der Markierung und in
zumindest einer Lage uber eine Breite gewickelt ist,
die signifikant von der Nennwickelbreite (Bn) der
Spule (1) abweicht. Zum Erzeugen einer solchen
Markierung (M) wird Spulgut mit gleichem
Verlegewinkel wie auflerhalb der Markierung in
zumindest einer Lage Uber eine Breite gewickelt,
welche von der Nennwickelbreite (Bn) der Spule
signifikant abweicht. Zum Erkennen einer derartigen
Markierung (M) dient eine Vorrichtung, bei welcher
zumindest ein die Querbewegung des Spulguts bei
dessen Abwickeln erfassender Fadensensor (6)
vorgesehen ist und das Ausgangssignal des
Fadensensors einer Auswerteeinheit (7) zugefihrt
ist, welche ein Markierungssignal (sm) liefert, falls
das Spulgut bei seinem Abwickeln eine von der
Nennwickelbreite signifikant abweichende Breite der
Spule lberstreicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Spule, welche eine Vielzahl von gewickelten Lagen
aus band- oder fadenférmigen Spulgut aufweist und bei der zumindest eine Markierung zur
Anzeige von Eigenschaften des Spulguts vorgesehen ist.

[0002] Ebenso bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum Erzeugen einer Markierung an
einer eine Vielzahl von Lagen band- oder fadenférmigen Spulgutes aufweisenden Spule.

[0003] SchlieBlich bezieht sich die Erfindung auch auf eine Vorrichtung zum Erkennen esiner
Markierung an einer Spule.

[0004] Bei der industriellen Verarbeitung von Faden, Bandchen, Drahten etc. werden diese
sehr oft von einer Vorratsspule, im folgenden kurz ,Spule® genannt, mit vorgegebener Linienge-
schwindigkeit abgespult. Als Beispiel sei die Verarbeitung auf einem Webstuhl erwahnt, bei
dem die im allgemeinen konstante Verarbeitungsgeschwindigkeit des Webgutes die Geschwin-
digkeit des Abspulens von der Spule definiert.

[0005] Fur einen moglichst effizienten Verarbeitungsprozess muss sichergestellt sein, dass das
Erreichen des Fadenendes auf der Spule rechtzeitig erkannt wird, sodass, beispielsweise nach
Stoppen des Webprozesses, der Faden einer neuen Spule ,nahtlos® angekniipft werden kann
und ein ,endloser* Betrieb gewahrleistet ist Dabei ist es besonders wichtig, das Herannahen
des Fadenendes friihzeitig zu erkennen, weil das kontrollierte Herunterfahren des Verarbei-
tungsprozesses meist eine gewisse Zeit erfordert, damit ein definiertes Stillsetzen der entspre-
chenden Maschinen gegeben ist. Nach einem solchen Stillsetzen bzw. Abbremsen soll auch
noch eine geringe Reserve an Spulgut zur Verfligung stehen, um den Faden einer neuen,
nunmehr vollen Vorratsspule anknipfen zu kénnen.

[0006] Nach dem Stand der Technik erfolgt das Erkennen einer bestimmten Position beim
Abspulvorgang, wie etwa das bevorstehende Fadenende, beispielsweise unter Benutzung
eines mechanischen Abtasthebels, der bei Erreichen einer vorgegebenen Position einen Mikro-
schalter betétigt. Bei dieser Ldsung ist der mechanische Aufwand fir den Abtastbugel und die
erforderliche auferst prazise Justierung unter Berlicksichtigung einer Bandchendicke bis herun-
ter zu 0,01 mm nachteilig.

[0007] Alternativ zu einer solchen rein mechanischen Abtastung sind auch optische Sensoren
bekannt geworden, welche das nahende Fadenende aus dem Farbunterschied oder einem
verschiedenen Reflektionsverhalten zwischen Faden und Spulenhilse detektieren. Ein solches
Verfahren versagt allerdings dann, wenn Faden und Hilse gleiche oder ahnliche Farbe aufwei-
sen oder wenn transparente Fadchen oder Bandchen gespult werden. Nachteilig an einem
solchen optischen Verfahren ist auch die Verschmutzungsgefahr des optischen Sensors, die bei
Textilverarbeitungsmaschinen durch parasitére, von Spulgut abgesplitterte Fasern bzw. Materi-
alpartikel hdufig gegeben ist.

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine robuste, verschleillfreie und kostengiinstige
Losung zu schaffen, mit welcher das Erreichen einer bestimmten Spulposition, wie das heran-
nahende Ende des Spulgutes beim Abwickelvorgang sicher und zuverlassig detektiert werden
kann, ohne dass bestimmte Eigenschaften des Spulgutes wie Farbe, Leitfahigkeit etc. voraus-
gesetzt werden oder die Gefahr der Verschmutzung von Sensoren besteht. Ganz allgemein soll
die Losung die Erkennung bestimmter Eigenschaften des Spulgutes, somit nicht nur den Fiill-
zustand der Spule ermdglichen. Diese Aufgabe inkludiert auch eine Vorrichtung, mit deren Hilfe
die Markierung ohne grofien Aufwand erkannt werden kann.

[0009] Die Anmelderin hat in der prioritatsalteren, nicht vorverdffentlichten Patentanmeldung
A1935/2005 (AT 502 849 A1) bereits eine Losung vorgeschlagen, die eine Markierung in Form
einer signifikanten Anderung des Verlegewinkels vorsieht, wobei das Erkennen dieser Markie-
rung vorzugsweise durch eine Messung von Drehzahlanderungen der abzuwickelnden Spule
erfolgt.
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[0010] Die US 3,062,481 A offenbart eine Spule, die ein Signal in Form von mehreren zu An-
fang auf den Kern gewickelten Lagen mit geringer Breite enthalt; die dariber liegenden Lagen
sind Uber die volle Breite gewickelt. Das Material der Signallagen weist entsprechend verringer-
ten Legewinkel auf. Andere Verfahren zum Erzeugen von Markierungen auf Garnspulen mit
Wicklungen geringer Wickelbreite sind in EP 0 876 985 A1 und EP 1 225 259 A1 dargestellt.

[0011] Gemal den Dokumenten WO 2005/095246 A1 und DE 100 21 963 A1 ist eine soge-
nannte ,Atmung“ beim Bewickeln der Spule vorgesehen, um ein zu einer Sattelbildung fiihren-
des Ubereinanderlegen von Faden an den Umkehrpunkten zu vermeiden. Das. Grundprinzip ist
dabei, die Wickelbreite stetig und geringfligig zu andern. Keines der beiden Dokumente offen-
bart irgendeine Markierung oder legt eine solche nahe, vielmehr ist das bekannte Atmen eine
der Ublichen auftretenden Abweichungen von der Wickelbreite.

[0012] Die oben dargelegte Aufgabe wird mit einer Spule der eingangs genannten Art gelOst,
bei welcher erfindungsgeméft die Markierung darin besteht, dass das Spulgut in zumindest
einer Lage mit gleichem Verlegewinkel wie auRerhalb der Markierung und Uber eine Breite
gewickelt ist, die signifikant von der Nennwickelbreite der Spule abweicht.

[0013] Unter einem signifikanten Abweichen bzw. einer signifikanten Anderung soll in Zusam-
menhang mit der Erfindung eine solche Abweichung oder Anderung verstanden werden, die
von den dblichen, z.B. im Toleranzbereich der Wickelbreite auftretenden Anderungen eindeutig
unterscheidbar ist.

[0014] Dank der Erfindung ist auf eine Uberaus einfache Weise ein Markieren beim Aufwickeln
der Spule méglich, ohne dass es zusatzlicher Hilfsmittel, wie Farben etc. bedarf. Unter Umstan-
den ist das Erkennen der Markierung auch mit einfacheren Einrichtungen mdglich, als dies bei
der bereits vorgeschlagenen Markierung in Form einer Anderung des Verlegewinkels der Fall
ist.

[0015] In vielen Fallen ist es hinreichend, wenn das Spulgut in zumindest einer Lage Uber eine
Breite gewickelt ist, die signifikant unter der Nennwickelbreite der Spule liegt.

[0016] Bei einer vorteilhaften, weil einfach reduzierbaren Weiterbildung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass das Spulgut in zumindest einer Lage so gewickelt ist, dass die signifikante Unter-
schreitung der Nennwickelbreite einseitig vorliegt.

[0017] Zur Lésung der gestellten Aufgabe dient auch ein Verfahren der eingangs genannten
Art, bei welchem erfindungsgema(t das Spulgut der Markierung mit gleichem Verlegewinkel wie
aulerhalb der Markierung in zumindest einer Lage Uber eine Breite gewickelt wird, welche von
der Nennwickelbreite der Spule signifikant abweicht.

[0018] Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn das Spulgut in zumindest einer Lage Uber eine
Breite gewickelt wird, welche die Nennwickelbreite der Spule signifikant unterschreitet.

[0019] Es kann weiters zweckmalig sein, wenn das Spulgut an nur einer Seite der Spule so
weit gewickelt wird, dass die Nennwickelbreite der Spule signifikant unterschritten wird.

[0020] Die Markierung kann auch eine Markierung sein, die aus mehreren einzelnen Markie-
rungen besteht.

[0021] Bei einer in der Praxis gunstigen Weiterbildung der Erfindung weist die Spule unter der
Markierung befindliches Spulgut auf, das Uber die Nennwickelbreite gewickelt ist.

[0022] Die Aufgabe wird auch mit einer Vorrichtung zum Erkennen einer Markierung an einer
Spule gelost, wobei die Markierung darin besteht, dass das Spulgut in zumindest einer Lage
Uiber eine Breite gewickelt ist, welche von der Nennwickelbreite signifikant abweicht, zumindest
ein die Querbewegung des Spulguts bei dessen Abwickeln erfassender Fadensensor vorgese-
hen ist und das Ausgangssignal des Fadensensors einer Auswerteeinheit zugefiihrt ist, welche
dazu eingerichtet ist, ein Markierungssignal zu liefern, falls das Spulgut bei seinem Abwickeln
eine von der Nennwickelbreite signifikant abweichende Breite der Spule (iberstreicht.

[0023] Mit Hilfe einer solchen Vorrichtung kann auf einfache Weise jene Information ausgelesen
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werden, die einer Spule durch Anderungen der Wickelbreite aufgepragt wurde.

[0024] Eine zweckmalige Weiterbildung der Vorrichtung sieht vor, dass der Fadensensor ein
die Bewegung des Spulguts optisch erfassender Sensor ist.

[0025] Die Erfindung samt weiterer Vorteile ist im folgenden anhand beispielsweiser Ausfih-
rungsformen erldutert, die in der Zeichnung veranschaulicht sind. In dieser zeigen

[0026] Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Spule, von welcher Spulgut abgewickelt wird,
in einer Ansicht normal zur Spulenachse,

[0027] Fig. 2 die Spule nach Fig. 1 ein einer Seitenansicht samt einer Vorrichtung zum Erken-
nen einer Markierung,

[0028] Fig. 3 in einer Ansicht wie Fig. 1 eine bei dem Abwickeln auftretende Markierung,

[0029] Fig. 4 in einem Diagramm ein am Ausgang eines Fadensensors auftretendes Signal-
muster,

[0030] Fig. 5 in einem Diagramm eine beispielsweise Anderung der Pulsfolgefrequenz des
Signalmusters beim Abwickeln der Spule und

[0031] Fig. 6 in einem Diagramm das Auftreten eines Markierungssignals am Ausgang der
Auswerteeinheit.

[0032] Die in Fig. 1 gezeigte Vorratsspule 1 mit einer Spulenhiilse 2 und darauf aufgewickeltem
Spulgut 3 sitzt hier auf einem Dorn 4. Das Spulgut kann bandférmig, fadenférmig oder auch ein
Draht sein und es wird von der Spule in der durch einen Pfeil angedeuteten Richtung gefihrt
und durch eine Faden/Band-Fiihrung, z.B. eine Ose 5, abgewickelt. Beim Abwickeln lauft das
Spulgut 3 Uber die Nennbreite By der Spule standig hin und her, was gleichfalls durch einen
Pfeil angedeutet ist. Die Bewegung des Spulgutes beim Abwickeln wird durch einen Sensor 6
uberwacht, der in Fig. 1 und 2 angedeutet ist. Dieser Sensor 6 kann beispielsweise eine opti-
scher Sensor sein, dessen Ausgangssignal einer Auswerteeinheit 7 zugefiihrt wird.

[0033] Wie bereits eingangs erwahnt, ist es in vielen Fallen wichtig, beim Abwickeln einer Spule
rechtzeitig zu erkennen, dass das Spulgut zu Ende geht, damit eine neue Spule vorbereitet und
rechtzeitig an ihren Platz gebracht werden kann. Die Erfindung sieht nun vor, dass einen Mar-
kierung der Spule vorgesehen ist, die darin besteht, dass in zumindest einer Lage das Spulgut
uber eine Breite B gewickelt ist, die von der Nennwickelbreite By signifikant abweicht. In dieser
Beziehung wird auf Fig. 3 verwiesen, wo eine Lage des Spulgutes gezeigt ist, in welcher dieses
an einer Seite nicht bis an den Rand und somit lediglich Uber eine Breite B, gewickelt ist. Ver-
gleicht man Fig. 1 mit Fig. 3 so erkennt man, dass auf Grund einer solchen Markierung das
Spulgut bei seinem Hin und Hergang im Verlauf des Abwickelns nicht mehr den Sensor 6 pas-
siert, sodass dieser ein entsprechendes Signal bzw. eben kein Signal abgibt.

[0034] In Fig. 4 ist beispielsweise gezeigt, dass jedes Vorbeilaufen des Fadens an dem Sensor
6 einen Impuls erzeugt, sodass wahrend des normalen Abwickelns ein Puls mit einer Periode
Tp entsprechend einer Fadendurchlauffrequenz F=1/Tp entsteht. Sobald die gesetzte Markie
rung, die im Folgenden mit M bezeichnet wird, auftritt, fallt der Puls zumindest fiir eine kurze
Zeitdauer wegen der Markierung M aus. In Fig. 5 ist der beispielsweise Verlauf der Fadendurch-
lauffrequenz F, beginnend von einer vollen Spule bis zur Stelle der Markierung M, gezeigt. Die
Fadendurchlauffrequenz steigt wahrend des Abwickelns an, wenn man den Fall einer konstan-
ten Abzugsgeschwindigkeit des Spulguts 3 annimmt, da sich mit kleinerem Spulendurchmesser
die Spule entsprechend rascher dreht. Wenn die Markierung M auftritt, fallt natdrlich die Faden-
durchlauffrequenz F auf Null und diese Markierung M kann wie im vorliegenden Fall anzeigen,
dass das Ende des Spulgutes bald erreicht ist. Wie in Fig. 5 angedeutet, kann natirlich in der
nachsten Lage das Spulgut wieder (iber die volle Breite By gewickelt sein.

[0035] Es solite fir den Fachmann klar sein, dass eine Vielzahl von Sensoren zur Erfassung
der Bewegung des Spulgutes in Betracht kommen, wie optische Reflektions- oder Durchlicht-
sensoren, kapazitive oder Ultraschallsensoren und letztlich auch mechanische Tastsensoren.
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Dem Fachmann steht in Abh&ngigkeit von der Art des Spulguts jedenfalls eine Vielzahl von
Sensoren zur Verfligung und dementsprechend wird die Auswerteeinheit 7 aufgebaut sein,
damit sie bei Auftreten der Markierung ein korrektes Markierungssignal sy ausgeben kann.
Dieses Signal ist beispielsweise in Fig. 5 als wahrend der Markierung M auftretender Rechteck-
impuls dargestellt.

[0036] Die Markierung wird im allgemeinen dadurch an der Spule erzeugt, dass das Spulgut an
einer oder an beiden Seiten nicht bis an den Rand und somit nur iiber ein Breite B, gewickelt
wird, die von der Nennbreite By so stark abweicht, dass die Abweichung deutlich, nédmlich ,sig-
nifikant* Gber allfélligen toleranzbedingten Abweichungen liegt. Dabei kann das Spulgut, wie in
Fig. 3 gezeigt, im einfachsten Fall lediglich an einer Seite nicht bis an den Rand gewickelt wer-
den. Alternativ ist es auch mdglich, sofern genligend Platz an zumindest einem Ende der Spule
vorhanden ist, das Spulgut auch Uber die Nennbreite By hinaus zu wickeln.

[0037] In dem meisten Fallen wird die wichtigste und oft einzige Markierung eine Markierung M
am Ende des Spulgutes sein, welche zur Erzeugung eines entsprechenden Signals Sy fiihrt,
von dem ausgehend zum Beispiel das Herunterfahren einer Maschine zum Zwecke des Aus-
wechselns der nunmehr leeren bzw. fast leeren Spule erfolgt. Andererseits kann auch in der
ersten oder einer der ersten Lagen des Spulgutes eine Markierung vorgesehen sein, die aus
mehreren einzelnen Markierungen, z.B. im Sinne eines bindaren Wortes, besteht und die bei-
spielsweise die Spulgutqualitat oder eine Chargennummer der Vorratsspule definiert bzw. an-
zeigt. Auch ist es denkbar, eine Markierung beispielsweise in der Mitte des Spulgutes zu set-
zen, welche einer Gbergeordneten Rechenanordnung anzeigt, dass bereits die Halfte des Spul-
gutes verbraucht ist.

[0038] Der Einsatz der Erfindung mit einer Markierung des Spulgutes bringt in vielen Fallen
eine Vereinfachung und eine Verkirzung des Arbeitsablaufes, z.B. bei Webmaschen, bei wel-
chen eine grofle Zahl von Spulen zum Einsatz kommt und ein praktisch unterbrechungsfreier
Betrieb ermdglicht werden soll.

Patentanspriiche

1. Spule (1), welche eine Vielzahl von gewickelten Lagen aus band- oder fadenformigen
Spulgut (3) aufweist und bei der zumindest eine Markierung (M) zur Anzeige von Eigen-
schaften des Spulguts vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Markierung (M) darin besteht, dass das Spulgut (3) in zumindest einer Lage mit glei-
chem Verlegewinkel wie auRerhalb der Markierung und (iber eine Breite (B1) gewickelt ist,
die signifikant von der Nennwickelbreite (By) der Spule (1) abweicht.

2. Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Spulgut der Markierung (M)
in zumindest einer Lage Uber eine Breite (B1) gewickelt ist, die signifikant unter der Nenn-
wickelbreite (By) der Spule liegt.

3. Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Spulgut der Markierung (M)
in zumindest einer Lage so gewickelt ist, dass die signifikante Abweichung von der Nenn-
wickelbreite (By) einseitig vorliegt.

4. Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung aus mehreren
einzelnen Markierungen (M) besteht.

5. Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spule unter der Markierung
(M) befindliches Spulgut aufweist, das tber die Nennwickelbreite (By) gewickelt ist.

6. Verfahren zum Erzeugen einer Markierung an einer eine Vielzahl von Lagen band- oder
fadenférmigen Spulgutes aufweisenden Spule,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Spulgut der Markierung (M) mit gleichem Verlegewinkel wie aullerhalb der Markierung
in zumindest einer Lage Uber eine Breite (B4) gewickelt wird, welche von der Nennwickel-
breite (By) der Spule signifikant abweicht.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Spulgut der Markierung
(M) in zumindest einer Lage uber eine Breite (B1) gewickelt wird, welche die Nennwickel-
breite (By) der Spule signifikant unterschreitet.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Spulgut der Markierung
(M) an nur einer Seite der Spule so weit gewickelt wird, dass die Nennwickelbreite (By) der
Spule signifikant unterschritten wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Markierung gewickelt
wird, die aus mehreren einzelnen Markierungen (M) besteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass

- zumindest eine Lage des Spulguts Uber die Nennwickelbreite (By) gewickelt wird, und
daruber

- Spulgut als Markierung (M) in zumindest einer Lage Uber eine Breite (B) gewickelt wird,
welche von der Nennwickelbreite (By) der Spule signifikant abweicht.

Vorrichtung zum Erkennen einer Markierung (M) an einer Spule (1) beim Abwickeln der
Spule, wobei die Markierung darin besteht, dass das Spulgut (3) in zumindest einer Lage
uber eine Breite (B4) gewickelt ist, welche von der Nennwickelbreite (By) signifikant ab-
weicht, bei welcher zumindest ein die Querbewegung des Spulguts bei dessen Abwickeln
erfassender Fadensensor (6) vorgesehen ist und das Ausgangssignal des Fadensensors
einer Auswerteeinheit (7) zugefihrt ist, die dazu eingerichtet ist, ein Markierungssignal (sy)
zu liefern, falls das Spulgut bei seinem Abwickeln eine von der Nennwickelbreite signifikant
abweichende Breite der Spule Gberstreicht.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Fadensensor (6) ein
die Bewegung des Spulguts (3) optisch erfassender Sensor ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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