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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren bzw. eine Vorrichtung zum Betreiben einer Arbeitsstelle
einer Kreuzspulen herstellenden Textiimaschine, mit einem
Spulenrahmen zum drehbaren Haltern einer Kreuzspule,
einer Fadenverlegeeinrichtung zum Changieren eines auf
die Kreuzspule auflaufenden Fadens sowie einer Einrich-
tung, die verhindert, dass bei einer Spulunterbrechung das
mit der Kreuzspule verbundene Fadenende neben die
Oberflache der Kreuzspule gelangen kann.
Erfindungsgemaf ist vorgesehen, dass der Antrieb der Fa-
denverlegeeinrichtung durch einen Spulstellenrechner der-
art angesteuert wird, dass der Fadenfiihrer der Fadenver-
legeeinrichtung im Falle einer Spulunterbrechung sofort in
eine Position verlagert wird, in der sichergestellt ist, dass
das mit der Kreuzspule verbundene Fadenende zuverlas-
sig auf die Oberflache der Kreuzspule auflauft.

28

26



DE 10 2004 052 564 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
treiben einer Arbeitsstelle einer Kreuzspulen herstel-
lenden Textilmaschine gemafly dem Oberbegriff des
Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung gemal An-
spruch 5.

Stand der Technik

[0002] Bei der Herstellung einer Textilspule missen
bekanntlich wenigstens zwei Bedingungen erfullt
werden, zum Einen muss die betreffende Textilspule
rotiert und zum Anderen muss der auf die Spule auf-
laufenden Faden langs der Spulenachse traversiert
werden.

[0003] Durch relativ schnelles Traversieren des Fa-
dens kann dabei eine sogenannte Kreuzspule erstellt
werden, die sich nicht nur durch einen verhaltnisma-
Rig stabilen Spulenkérper, sondern auch durch ein
gutes Ablaufverhalten auszeichnet.

[0004] Bei modernen, Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschinen, beispielsweise Kreuzspulautoma-
ten, die mit hohen Wickelgeschwindigkeiten arbeiten,
ist daher auch die Traversiergeschwindigkeit der Fa-
denverlegeeinrichtungen sehr hoch.

[0005] Von Kreuzspulautomaten sind zur Erzeu-
gung der Changierbewegungen des auflaufenden
Fadens verschiedene Fadenverlegesysteme be-
kannt.

[0006] Sehr verbreitet sind beispielsweise soge-
nannte Fadenflihrungstrommeln, die in der Regel
auch den Umfangsantrieb fiir die Kreuzspule bewir-
ken.

[0007] Derartige Fadenflihrungstrommeln weisen
jedoch den Nachteil auf, dass, unabhangig vom Spu-
lendurchmesser, stets ein gleicher Verlegungswinkel
gegeben ist, was zur Folge hat, dass es bei bestimm-
ten Drehzahlverhaltnissen zwischen Spule und An-
triebstrommel, wenn keine besonderen MalRnahmen
ergriffen werden, zu sogenannten Wicklungsbildern
kommt, die beim spateren Abspulen zu erheblichen
Problemen flhren.

[0008] Auferdem besteht bei solchen Fadenfih-
rungstrommeln im Falle einer Spulunterbrechung,
insbesondere bei einem Fadenbruch oder einem
kontrollierten Reinigerschnitt, stets die Gefahr, dass
das mit der Kreuzspule verbundene Fadenende, der
sogenannte Oberfaden, nicht auf die Oberflache der
Kreuzspule auflauft, sondern neben die Fadenfih-
rungstrommel fallt.

[0009] Solche nach einem Fadenbruch neben die
Fadenfihrungstrommel positionierten Faden werden
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oft als Fallfaden bezeichnet.

[0010] Da solche Fallfaden durch die Fadensaugdi-
se der Spulstelle nicht mehr handhabbar sind und
deshalb einen manuellen Eingriff des Bedienperso-
nals erfordern, sollten derartige Fallfaden mdglichst
vermieden werden.

[0011] Um ein vorgegebenes Wicklungsbild, zum
Beispiel eine Prazisions- oder Stufenprazisionswick-
lung, erzeugen zu kénnen, ist es aulterdem seit lan-
gem bekannt, die Rotation der Kreuzspule und die
Fadenverlegeeinrichtung antriebstechnisch zu tren-
nen.

[0012] Bei diesen bekannten Einrichtungen liegt die
in einem Spulenrahmen gehalterte Kreuzspule bei-
spielsweise auf einer Antriebswalze auf, die durch ei-
nen zugehdrigen Antrieb definiert beaufschlagbar ist
und die wahrend des Spulprozesses die Kreuzspule
Uber Reibschluss mitnimmt.

[0013] Die zugehdrige Fadenverlegeeinrichtung
weist dabei ebenfalls einen eigenen Antrieb auf.

[0014] In der DE 198 58 548 A1 ist beispielsweise
eine Fadenverlegeeinrichtung beschrieben, deren
Fingerfadenfihrer durch einen elektromagnetischen
Antrieb beaufschlagt wird.

[0015] Die GréRe und Richtung des Antriebsmo-
mentes des Fadenfuhrerantriebes wird dabei durch
Steuern beziehungsweise Regeln des zugefihrten
Stromes in jeder Phase der Bewegung eingestellt.

[0016] Dies erfolgt durch einen Steuerrechner, vor-
zugsweise den Spulstellenrechner, der Stromstarke
und Stromrichtung nach einem vorgebbaren Pro-
gramm winkel- und zeitabhangig steuert. Auf diese
Weise kénnen beispielsweise der jeweils gewunsch-
te Verlegewinkel des Fadens, die Traversierbreite
bzw. die Traversierendpunkte eingestellt werden.

[0017] Durch eine entsprechende Sensorik, vor-
zugsweise einen Winkelsensor, wird dabei die jewei-
lige Winkelstellung des Fadenfuhrerfingers erfasst,
die Einhaltung des Soll-Wertes Uberpruft und erfor-
derlichenfalls der Ist-Wert dem Soll-Wert durch Re-
geln angepasst.

[0018] Derartige Fingerfadenfihrer haben sich als
aullerst flexible Fadenverlegeeinrichtungen erwie-
sen, weisen jedoch, wie Fadenflihrungstrommeln,
den Nachteil auf, dass im Falle einer Spulunterbre-
chung, insbesondere bei einem Fadenbruch, aber
auch bei einem kontrollierten Reinigerschnitt, stets
die Gefahr besteht, dass der mit der Kreuzspule ver-
bundene Oberfaden nicht ordnungsgemaf auf die
Kreuzspule auflauft. Das heif’t, bei den bekannten
Fadenverlegesystemen besteht stets die Gefahr,
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dass das freie Fadenende neben die Stirnseiten der
Kreuzspule fallt und dann von der Fadensaugduse
der Spulstelle nicht mehr oder nicht mehr ordnungs-
gemal aufgenommen werden kann.

[0019] Es sind in der Vergangenheit deshalb bereits
Vorrichtungen entwickelt worden, bei denen Fallfa-
den beispielsweise dadurch vermieden werden sol-
len, dass ein Reinigerschnitt verzdgert erst zu einem
Zeitpunkt ausgefihrt wird, wenn der Faden durch die
Fadenfihrungstrommel in Richtung der Spulenmitte
changiert wird.

[0020] Solche in der DE 40 25 696 A1 oder der EP
0 631 962 B1 beschriebenen Vorrichtungen sind al-
lerdings bei Fadenbriichen, die bekanntlich véllig un-
kontrolliert auftreten, in der Regel wirkungslos.

[0021] Das heil’t, bei diesen bekannten Vorrichtun-
gen besteht im Falle eines Fadenbruches nach wie
vor die Gefahr, dass es zu Fallfaden kommt, die
durch die Fadensaugduse nicht handhabbar sind.

[0022] Des Weiterenistin der EP 0 814 045 A2 eine
Spulstelle einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine beschrieben, bei der im Bereich der Faden-
fuhrungstrommel eine definiert ansteuerbare Faden-
fuhrungseinrichtung angeordnet ist.

[0023] Diese bekannte Fadenfluhrungseinrichtung
weist zwei schwenkbar gelagerte, pneumatisch beta-
tigbare Fadenflihrungsarme auf, die, beispielsweise
bei nachlassender Fadenspannung, in Richtung der
Spulenmitte verschwenkbar sind.

[0024] Die nach innen schwenkenden Fadenfih-
rungsarme sollen dabei den mit der Kreuzspule ver-
bundenen Oberfaden zur Spulenmitte fiihren und da-
durch vermeiden, dass Fallfaden entstehen.

[0025] Die bekannte Einrichtung ist allerdings in ih-
rem konstruktiven Aufbau verhaltnismafRig aufwen-
dig, das heil}t, die Einrichtung beansprucht relativ viel
Platz.

[0026] Angesichts der ohnehin eingeschrankten
Platzverhaltnisse im Bereich der Spulvorrichtungen
derartiger Spulstellen stellt die bekannte Einrichtung
daher keine optimale Lésung zur Bewaltigung des
Problems "Fallfaden" dar.

Aufgabenstellung

[0027] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu entwickeln,
das/die den Betrieb der Arbeitsstellen einer Kreuz-
spulen herstellenden Textiimaschine sicherer macht
und mit dem/der insbesondere die Entstehung von
Fallfaden auf einfache Weise vermieden werden
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kann.

[0028] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
ein Verfahren gel6st, wie es im Anspruch 1 beschrie-
ben ist bzw. durch eine Vorrichtung gemaf Anspruch
5.

[0029] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemalfen Vorrichtung sind in den Unteranspri-
chen 1 bis 4 beschrieben.

[0030] Das im Anspruch 1 beschriebene, erfin-
dungsgemalie Verfahren zum Betreiben einer Ar-
beitsstelle einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine hat insbesondere den Vorteil, dass mit einem
solchen Verfahren auf einfache Weise und ohne dass
der Bereich der Spulvorrichtung durch zusatzliche
Einrichtungen unzugangig wird, vermieden werden
kann, dass es beim Auftreten von Spulunterbrechun-
gen zur Entstehung von Fallfaden kommt.

[0031] Das heifdt, durch das sofortige Einfahren des
Fadenflhrers in eine vorgegebene, vorteilhafte Posi-
tion wird gewahrleistet, dass auch bei einem Faden-
bruch Fallfadden, deren Beseitigung einen manuellen
Eingriff des Bedienpersonals notwendig machen wir-
den, nicht auftreten.

[0032] Wie in den Anspriichen 2 und 3 beschrieben,
haben sich dabei Verfahrensschritte als vorteilhaft er-
wiesen, bei denen der Fadenfiihrer sowohl beim Auf-
treten eines Uberraschenden Fadenbruches, als
auch bei Einleitung eines kontrollierten Reiniger-
schnittes sofort in eine Position mittig zur Kreuzspule
gefahren wird.

[0033] Das heildt, bei einer Spulunterbrechung wird
der Changierhub des Fadenfiihrers entweder in der
Spulenmitte sofort gestoppt oder die Richtung des
Changierhubes wird sofort in Richtung auf die Spu-
lenmitte geéndert und der Fadenfihrer dann dort ge-
stoppt.

[0034] Durch diese sofortige, aullerst schnelle Posi-
tionierung des Fadenflhrers in der Spulenmitte wird
sichergestellt, dass der Oberfaden nach einer Spul-
unterbrechung stets zuverlassig auf die Oberflache
der Kreuzspule auflauft und anschlieRend durch die
Fadensaugdise wieder problemlos aufgenommen
werden kann.

[0035] In einem alternativen, im Anspruch 4 be-
schriebenen Verfahrensschritt ist vorgesehen, dass
beim Auftreten eines Fadenfehlers das Einleiten ei-
nes kontrollierten Reinerschnittes solange verzégert
wird, bis sichergestellt ist, dass der Fingerfadenfiih-
rer in seiner vorgegebenen Position, das heif3t, in der
Spulenmitte steht.

[0036] In einem solchen Fall wird, wenn der Faden-
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reiniger einen Fadenfehler, beispielsweise eine
Dunn- oder Dickstelle detektiert, der Fadenflihrer
durch seinen Antrieb zunachst ordnungsgeman posi-
tioniert und erst dann der notwendige Reinigerschnitt
ausgelost.

[0037] Wie im Anspruch 5 dargelegt, umfasst die
Vorrichtung zur Durchfliihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens im Wesentlichen einen Fingerfaden-
fuhrer, der durch einen elektromagnetischen Antrieb
beaufschlagt wird, einen Winkelsensor zur Erfassung
der jeweiligen Stellung des Fadenflhrerfingers, ei-
nen Fadenreiniger zur Detektierung einer Spulunter-
brechung sowie einen Steuerungsrechner, beispiels-
weise einen Spulstellenrechner.

[0038] Sowohl der elektromagnetische Antrieb des
Fingerfadenfihrers als auch der Winkelsensor und
der Fadenreiniger sind dabei Uber Steuer- bzw. Sig-
nalleitungen an den Steuerungsrechner angeschlos-
sen.

[0039] Da die vorbeschriebenen Komponenten fir
einen ordnungsgemafen Betrieb der Spulstelle not-
wendige und damit ohnehin vorhandene Bauteile
darstellen, reduziert sich der zusatzliche Aufwand,
der erforderlich ist, um das erfindungsgemafe Ver-
fahren durchfiihren zu kénnen, im Wesentlichen auf
eine geringflgige hardwaremaflige Erganzung des
Steuerungsrechners sowie dessen entsprechende
Programmierung.

[0040] Das heildt, der zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens notwendige Aufwand halt
sich sowohl hardware- als auch softwaremafig in en-
gen Grenzen.

Ausfihrungsbeispiel

[0041] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungs-
beispieles naher erlautert.

[0042] Es zeigt:

[0043] Fig.1 schematisch eine Spulstelle einer
Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine, mit einer
an ihrem Umfang einzelmotorisch angetriebenen
Kreuzspule sowie einem separaten, einzelmotorisch
angetriebenen Fadenflhrer,

[0044] Fig. 2 in Vorderansicht eine Spulstelle einer
Kreuzspulen herstellenden Textiimaschine mit den
zur Durchfihrung des erfindungsgemafRen Verfah-
rens notwendigen Einrichtungen.

[0045] In Fig.1 ist in Seitenansicht schematisch
eine Spulstelle 2 einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine 1, im vorliegenden Fall eines soge-
nannten Kreuzspulautomaten, dargestellt.
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[0046] Solche Kreuzspulautomaten 1 weisen, wie
bekannt, zwischen ihren (nicht dargestellten) Endge-
stellen jeweils eine Vielzahl derartiger Spulstellen 2
auf.

[0047] Auf diesen Spulstellen 2 werden, wie eben-
falls bekannt und daher nicht naher erlautert, die auf
einer vorgeschalteten Ringspinnmaschine produzier-
ten Spinnkopse 3 zu groRRvolumigen Kreuzspulen 5
umgespult, die nach ihrer Fertigstellung mittels eines
(nicht dargestellten) Serviceaggregates, beispiels-
weise eines Kreuzspulenwechslers, auf eine maschi-
nenlange Kreuzspulentransporteinrichtung 7 tiberge-
ben und zu einer maschinenendseitig angeordneten
Spulenverladestation oder dergleichen transportiert
werden.

[0048] Solche Kreuzspulautomaten 1 weisen oft au-
Rerdem eine Logistikeinrichtung in Form eines Spu-
len- und Hulsentransportsystemes 6 auf.

[0049] In diesem Spulen- und Hilsentransportsys-
tem 6 laufen, auf Transporttellern 11, die Spinnkopse
3 beziehungsweise Leerhilsen um.

[0050] Von dem Spulen- und Hilsentransportsys-
tem 6 sind in Eig. 1 lediglich die Kopszuflihrstrecke
24, die reversierend antreibbare Speicherstrecke 25,
eine der zu den Spulstellen 2 fihrenden Quertrans-
portstrecken 26 sowie die Hulsenrtckfihrstrecke 27
dargestellt.

[0051] Die einzelnen Spulstellen 2 verfiigen, wie be-
kannt und daher nur angedeutet, jeweils Uber ver-
schiedene Einrichtungen, die einen ordnungsgema-
Ren Betrieb derartiger Arbeitsstellen gewahrleisten.

[0052] Eine dieser Einrichtungen ist beispielsweise
die mit der Bezugszahl 4 gekennzeichnete Spulvor-
richtung, die einen um eine Schwenkachse 12 be-
weglich gelagerten Spulenrahmen 8 aufweist.

[0053] Im vorliegenden Fall liegt die Kreuzspule 5
wahrend des Spulprozesses mit ihrer Oberflache 31
auf einer Antriebswalze 9 auf und wird von dieser
Uber Reibschluss mitgenommen.

[0054] In alternativer Ausflihrungsform kann der An-
trieb der Kreuzspule aber auch Uber eine drehzahlre-
gelbare Antriebseinrichtung, vorzugsweise einen
elektronisch kommutierbaren Gleichstrommotor, er-
folgen, die direkt am Spulenrahmen 8 angeordnet be-
ziehungsweise in den Spulenrahmen 8 integriert ist.

[0055] Die Changierung des Fadens 16 wahrend
des Spulprozesses erfolgt durch eine Fadenverlege-
einrichtung 10.

[0056] Eine solche in der Fig. 1 nur schematisch an-
gedeutete Fadenverlegeeinrichtung 10 verfugt tber
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einen fingerartig ausgebildeten Fadenfuhrer 13, der,
durch einen elektromechanischen Antrieb 14 beauf-
schlagt, wie in Fig. 2 angedeutet, den Faden 16 zwi-
schen den beiden Stirnseiten 32 der Kreuzspule 5
traversiert.

[0057] Wie aus Fig. 2 weiter ersichtlich, weist der
Antrieb 14 eine Motorwelle 33 auf, auf der der finger-
artig ausgebildete Fadenfiihrer 13 drehfest angeord-
net ist.

[0058] Auf der dem Fadenfiihrer 13 gegentberlie-
genden Seite des Antriebes 14 ist, vorzugsweise ge-
schutzt unter einer abnehmbaren Abdeckkappe, ein
Winkelsensor 17 montiert, dessen Aufbau in der DE
103 54 587 A1 ausfihrlich erlautert ist.

[0059] Die Spulstelle 2 verfiigt des Weiteren Gber ei-
nen Fadenreiniger 22, der Gber eine Signalleitung 29
an den Spulstellenrechner 28 angeschlossen ist so-
wie Uber eine im Bereich des Fadenreinigers 22 an-
geordnete Fadenschneideinrichtung 23, die uber
eine Leitung 30 vom Spulstellenrechner 28 ansteuer-
bar ist.

[0060] In vorteilhafter Ausfiihrungsform ist aulier-
dem ein Fadenzugkraftsensor 20 vorgesehen, der
Uber eine Signalleitung 21 mit dem Spulstellenrech-
ner 28 verbunden ist.

Ablauf des erfindungsgemafien Verfahrens:

[0061] Wie in Fig. 2 angedeutet, wird wahrend des
regularen Spulbetriebes von einem auf einem Trans-
portteller 11 angeordneten, in einer Abspulstellung im
Bereich der Quertransportstrecke 6 positionierten
Spinnkops 3 ein Faden 16 abgewickelt und auf eine
groRvolumige Kreuzspule 5 aufgewickelt, die wah-
rend des Spulprozesses drehbar zwischen den La-
gerarmen eines Spulenrahmens 8 gehalten ist.

[0062] Die Kreuzspule 5 liegt dabei mit ihrer Ober-
flache 31 auf einer Antriebswalze 9 auf.

[0063] Die Antriebswalze 9 ist durch einen elektro-
magnetischen Antrieb 34, der Uber eine Steuerlei-
tung 19 mit dem Spulstellenrechner 28 verbunden ist,
definiert antreibbar und nimmt die Kreuzspule reib-
schlussig mit.

[0064] Der Faden 16 durchquert auf seinem Weg
zur Kreuzspule 5 wenigstens einen Fadenreiniger 22
sowie eine Fadenschneideinrichtung 23.

[0065] Der laufende Faden 16, der durch den Fa-
denreiniger 22 auf Fadenfehler hin Gberwacht wird,
erzeugt im Fadenreiniger 22 unter anderem ein dyna-
misches Fadenlaufsignal, das Uber die Signalleitung
29 auf den Spulstellenrechner 28 tbertragen wird.
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[0066] Bleibt dieses dynamische Fadenlaufsignal,
beispielsweise aufgrund eines Fadenbruches aus,
steuert der Spulstellenrechner 28, der tber den an-
geschlossenen Winkelsensor 17 stets Uber die au-
genblickliche Position des Fadenfuhrerfingers unter-
richtet ist, Uber die Steuerleitung 15 den Antrieb 14
des Fingerfadenfihrers 13 derart an, das der Finger-
fadenfuhrer 13 schnellstmdglich in die Position M, die
sich in der Mitte der Kreuzspule befindet, Uberflhrt
wird. Das heil’t, der Fingerfadenfiihrer 13 befindet
sich bereits in der Position M, wenn der Oberfaden
auf die Kreuzspule 5 auflauft.

[0067] Durch das schnelle Positionieren des Faden-
fuhrerfingers kann sichergestellt werden, dass auch
nach einem Fadenbruch das mit der Kreuzspule 5
verbundene Fadenende des Oberfadens stets in ei-
nem Bereich liegt, in dem es durch die Fadensaugdu-
se 35 der Spulstelle 2 erreichbar ist.

[0068] Die Fadensaugdiise 35 kann daher den
Oberfaden problemlos von der Oberflache 31 der
Kreuzspule 5 aufnehmen und zu einer Fadenspleil3-
vorrichtung 36 Uberfuhren, wo das Fadenende des
Oberfadens mit dem Fadenende eines Unterfadens
verbunden wird, den ein spulstelleneigenes Greifer-
rohr 37 herangeschafft hat.

[0069] Nach dem Spleilen der Fadenenden von
Ober- bzw. Unterfaden wird der reguléare Spulprozess
fortgesetzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Arbeitsstelle ei-
ner Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine, mit
einem Spulenrahmen zum drehbaren Haltern der
Kreuzspule, einer Fadenverlegeeinrichtung zum
Changieren eines auf die Kreuzspule auflaufenden
Fadens sowie einer Einrichtung, die verhindert, dass
das mit der Kreuzspule verbundene Fadenende bei
einer Spulunterbrechung neben die Oberflache der
Kreuzspule gelangen kann, dadurch gekennzeich-
net, dass der Antrieb der Fadenverlegeeinrichtung
durch einen Spulstellenrechner derart angesteuert
wird, dass der Fadenfiihrer der Fadenverlegeeinrich-
tung im Falle einer Spulunterbrechung sofort in eine
Position verlagert wird, in der sichergestellt ist, dass
das mit der Kreuzspule verbundene Fadenende zu-
verlassig auf die Oberflache der Kreuzspule auflauft.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fadenfuhrer im Falle eines Faden-
bruches sofort in eine Position mittig zur Kreuzspule
verlagert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fadenfiihrer bei Einleitung eines
kontrollierten Reinigerschnittes sofort in eine Position
mittig zur Kreuzspule verlagert wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Detektieren eines Faden-
fehlers die Einleitung eines kontrollierten Reiniger-
schnittes solange verzogert wird, bis der Fadenfihrer
in einer Stellung positioniert ist, die sicherstellt, dass
das mit der Kreuzspule verbundene Fadenende zu-
verlassig auf die Oberflache der Kreuzspule auflauft.

5. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fadenverlegeeinrichtung einen Fingerfa-
denfihrer (13) mit einem elektromagnetischen An-
trieb (14), einen Winkelsensor (17 ) zur Erfassung der
jeweiligen Position des Fingerfadenfiihrers (13), eine
Sensoreinrichtung (20, 22) zur Erfassung einer Spul-
unterbrechung sowie einen Steuerungsrechner (28)
aufweist,
dass der elektromagnetische Antrieb (14), der Win-
kelsensor (17) sowie die Sensoreinrichtung (20, 22)
an den Steuerungsrechner (28) angeschlossen sind
und dass im Falle einer Spulunterbrechung der An-
trieb (14) des Fingerfadenfiihrers (13) durch den
Spulstellenrechner (28) so ansteuerbar ist, dass der
Fingerfadenfihrer (13) in einer Stellung positioniert
ist, die sicherstellt, dass das mit der Kreuzspule (5)
verbundene Fadenende auf die Oberflache (31) der
Kreuzspule (5) auflauft.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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