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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fachspulmaschine 
mit Arbeitsstellen gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Fachspulmaschinen mit einer Vielzahl von 
Arbeitsstellen sind seit langem bekannt und in ver-
schiedenen Patentschriften beschrieben.

[0003] Mit derartigen Fachspulmaschinen werden 
Spulen erzeugt, die zwei, drei oder mehr nebenein-
ander abgelegte Fäden aufweisen, die nicht mitein-
ander verdreht sind.

[0004] Solche auch als Fachspulen bezeichneten 
Spulen werden auf im Produktionsprozess nachfol-
genden Textilmaschinen, so genannten Zwirnma-
schinen, weiter verarbeitet.

[0005] Als Vorlagespulen kommen bei der Herstel-
lung solcher Fachspulen vorzugsweise großvolumige 
Kreuzspulen zum Einsatz, allerdings können grund-
sätzlich als Vorlagespulen auch Spinnkopse verwen-
det werden, die zum Beispiel auf Ringspinnmaschi-
nen gefertigt wurden.

[0006] In der DE 40 00 494 C2 ist eine Fachspulma-
schine beschrieben, bei der als Vorlagespulen derar-
tige Spinnkopse Verwendung finden.

[0007] Das heißt, bei dieser bekannten Fachspul-
maschine weist jede der Arbeitsstellen jeweils zwei 
Abspulstellungen für Spinnkopse sowie jeweils vier 
Vorratsstellungen für weitere Spinnkopse auf.

[0008] Von den in den Abspulstellungen positionier-
ten Spinnkopsen wird dabei jeweils ein Faden abge-
wickelt, der zunächst durch einen Ballonbegrenzer 
sowie einen Fadenwächter geführt wird.

[0009] Der jeweils unmittelbar oberhalb des Ballon-
begrenzers angeordnete Fadenwächter detektiert 
dabei insbesondere das Leerlaufen des zugehörigen 
Spinnkopses, was aufgrund des relativ geringen 
Garnvolumens der Spinnkopse verhältnismäßig häu-
fig geschieht.

[0010] Im Anschluss an die Fadenwächter werden 
die beiden Fäden mittels einer im Fadenlaufweg an-
geordneten Fadenöse zu einem Fadenstrang zusam-
mengefasst und anschließend gemeinsam über ei-
nen Fadenspanner, einen Fadenreiniger sowie eine 
Fadenschneidvorrichtung in den Bereich einer Spul-
vorrichtung geführt, wo sie auf eine in einem Spulen-
rahmen rotierbar gelagerte Fachspule aufgewickelt 
werden.

[0011] Eine im Bereich der Spulvorrichtung ange-
ordnete Fadenführungstrommel sorgt dabei dafür, 

dass der Fadenstrang beim Auflaufen changiert wird, 
so dass die entstehende Fachspule eine Kreuzwick-
lung aufweist.

[0012] Sowohl als Fadenwächter, die die Anwesen-
heit der Einzelfäden überwachen, als auch als Fa-
denreiniger, der den Fadenstrang während des Um-
spulens auf Unregelmäßigkeiten hin überwacht, 
kommen bei diesen bekannten Fachmaschinen in 
der Regel optische oder kapazitive Sensoren zum 
Einsatz.

[0013] Nachteilig bei derartig ausgebildeten 
Fachspulmaschinen ist allerdings, dass Fadenbrü-
che, insbesondere bei einem Fadenbruch eines Ein-
zelfadens stromab zu dem jeweiligen Sensor, durch 
derartige optische oder kapazitive Sensoren oft nicht 
bzw. nicht zeitnah erfasst werden.

[0014] Durch die EP 0 531 753 B1 sind, insbeson-
dere im Zusammenhang mit Kreuzspulautomaten, 
die mit Spulgeschwindigkeiten von bis zu 2000 m/min 
arbeiten, Fadenzugkraftsensoren bekannt, die eine 
exakte Fadenzugkraftmessung auch an schnell lau-
fenden Fäden ermöglichen und dabei in der Lage 
sind, auch hochfrequente Fadenzugkraftschwankun-
gen sicher zu erfassen.

[0015] Bei diesen bekannten, jeweils mit einer 
Tauchspule ausgestatten Fadenzugkraftsensoren 
wird über die Änderungen des der Tauchspule zuge-
führten Stromes auf die vorliegende Fadenzugkraft 
bzw. eine Fadenzugkraftänderung geschlossen.

[0016] Fadenzugkraftsensoren, wie sie in der EP 0 
531 753 B1 beschrieben sind, haben sich in der Pra-
xis bewährt und sind bei Kreuzspulautomaten zahl-
reich im Einsatz.

[0017] Des Weiteren sind, beispielsweise durch die 
DE 40 10 318 A1, Doppeldrahtzwirnmaschinen be-
kannt, deren Arbeitsstellen jeweils mit einem Druck-
sensor ausgestattet sind.

[0018] Diese Doppeldrahtzwirnmaschinen weisen 
im Bereich ihrer Arbeitsstellen jeweils eine Abspul-
einrichtung mit zwei übereinander angeordneten 
Kreuzspulen als Ablaufspulen auf.

[0019] Von jeder der Kreuzspulen wird dabei ein Fa-
den abgezogen, der über eine zentrale Fadenfüh-
rungsöffnung in eine achsmittig in der Abspuleinrich-
tung angeordnete Spanneinrichtung gelangt.

[0020] In der Spanneinrichtung werden die Fäden 
dubliert und durch die Wirkung einer unterhalb der 
Kreuzspulen angeordneten Drehscheibe zu einem 
Zwirn zusammengedreht.

[0021] Der fertige Zwirn gelangt anschließend über 
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eine Fadenaustrittsöffnung in der Drehscheibe zu ei-
ner oberhalb der Kreuzspulen angeordneten Ballon-
führung und von dort über Fadenumlenkrollen zu ei-
ner Spuleinrichtung.

[0022] Zwischen den Fadenumlenkrollen ist ein pie-
zo-elektrisches Element eines Drucksensors ange-
ordnet. Der Drucksensor seinerseits ist an eine Alar-
meinrichtung angeschlossen.

[0023] In der Alarmeinrichtung wird ein Alarmsignal 
erzeugt, wenn der Anpressdruck des in der Doppel-
drahtzwirneinrichtung erzeugten Zwirns, beispiels-
weise aufgrund eines Fadenbruches, in anormaler 
Weise absinkt.

[0024] Die in der DE 40 10 318 A1 beschriebene 
Sensoreinrichtung ist für Doppeldrahtzwirnmaschi-
nen konzipiert, insbesondere zur Überwachung eines 
Zwirns, der mit relativ hohem Anpressdruck ein pie-
zo-elektrisches Element beaufschlagt und dabei eine 
verhältnismäßig niedrige Fadenlaufgeschwindigkeit 
aufweist.

[0025] Für Fachmaschinen, die mit ungleich höhe-
ren Spulgeschwindigkeiten arbeiten, ist die in der DE 
40 10 318 A1 beschriebene Einrichtung nicht oder 
nur sehr bedingt geeignet.

[0026] Ausgehend von Fachspulmaschinen der vor-
stehend beschriebenen Gattung liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, eine Fachspulmaschine so zu 
modifizieren, dass während des Spulprozesses auf-
tretende Fadenbrüche, insbesondere auch Faden-
brüche im Bereich der Einzelfäden eines Fadenstran-
ges, zuverlässig und schnell detektiert werden.

[0027] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
eine Fachspulmaschine gelöst, die die in Anspruch 1 
beschriebenen Merkmale aufweist.

[0028] Vorteilhafte Ausführungsformen sind in den 
Unteransprüchen beschrieben.

[0029] Die erfindungsgemäße Ausbildung, bei der 
als Sensoreinrichtung zum Detektieren von Faden-
brüchen ein Fadenzugkraftsensor zum Einsatz 
kommt, der im Fadenlaufweg des aus wenigstens 
zwei Einzelfäden gebildeten Fadenstranges ange-
ordnet ist und mit der Steuereinrichtung der Arbeits-
stelle in Verbindung steht, hat den Vorteil, dass Fa-
denbrüche, unabhängig davon, wo sie auftreten, un-
mittelbar erfasst werden.

[0030] Das heißt, bei der erfindungsgemäßen Aus-
bildung kann auf einen Fadenbruch sofort, insbeson-
dere mit einem kontrollierten Reinigerschnitt, reagiert 
werden.

[0031] Der Einsatz eines bewährten Fadenzugkraft-

sensors stellt dabei eine einfache und kostengünsti-
ge Möglichkeit dar, zu gewährleisten, dass jeder Fa-
denbruch sofort beim Auftreten erkannt wird.

[0032] Wie in den Unteransprüchen beschrieben, ist 
in vorteilhafter Ausführungsform vorgesehen, dass 
die Steuereinrichtung eine durch den Fadenzugkraft-
sensor erfasste, deutliche Verminderung der gemes-
senen Fadenzugkraft als Fadenbruch wenigstens ei-
nes der Einzelfäden deutet.

[0033] In einem solchen Fall wird durch die Steuer-
einrichtung eine angeschlossene Fadenschneidein-
richtung sofort im Sinne "Fadenschnitt" aktiviert und 
der Fadenstrang getrennt.

[0034] Auf diese Weise wird sichergestellt, dass 
kein Fadenmaterial auf die Fachspule gewickelt wer-
den kann, das nicht den Vorgaben entspricht und das 
in nachfolgenden Prozessschritten zu großen Proble-
men führen würde.

[0035] Wie in Anspruch 4 dargelegt, ist die Steuer-
einrichtung vorzugsweise so ausgebildet, dass eine 
Verminderung der Fadenzugkraft um etwa 50% als 
Fadenbruch eines der beiden Einzelfäden bewertet 
wird.

[0036] Eine solche starke Verminderung der Faden-
zugkraft liegt deutlich oberhalb der bei der Herstel-
lung einer Fachspule auftretenden, normalen Faden-
zugkraftschwankungen und ist somit ein untrügliches 
Indiz für das Vorliegen einer nicht hinnehmbaren Un-
regelmäßigkeit im Bereich des Fadens, insbesonde-
re für den Bruch wenigstens eines der Einzelfäden.

[0037] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes in den Zeichnungen dargestellten Ausführungs-
beispiels näher erläutert.

[0038] Es zeigen:

[0039] Fig. 1 schematisch in Seitenansicht eine Ar-
beitsstelle einer Fachspulmaschine, mit zwei Vorla-
gespulen, die zu einer Fachspule umgewickelt wer-
den,

[0040] Fig. 2 eine Vorderansicht auf eine Fachma-
schine, mit einer Vielzahl in Reihe nebeneinander an-
geordneten Arbeitsstellen.

[0041] Auf Fachmaschinen, wie sie in den Fig. 1
und Fig. 2 dargestellt sind, werden Vorlagespulen zu 
so genannten Fachspulen umgewickelt, aus denen in 
einem nachfolgenden Arbeitsgang dann ein Zwirn 
gefertigt wird.

[0042] Auf den Arbeitsstellen solcher, an sich be-
kannter Fachmaschinen können dabei gleichzeitig 
zwei, drei oder auch mehr Vorlagespulen umgespult 
3/9



DE 10 2007 018 657 A1    2008.10.23
werden.

[0043] In den Figuren ist ein Ausführungsbeispiel ei-
ner Fachmaschine 1 dargestellt, bei der auf den ein-
zelnen Arbeitsstellen 2, 2A, 2B etc. jeweils zwei Vor-
lagespulen verarbeitet werden.

[0044] Jede der Arbeitsstellen 2, 2A, 2B etc., die im 
Prinzip mit Arbeitsstellen von Kreuzspulautomaten 
vergleichbar sind, verfügt neben dem üblichen Ar-
beitsstellengehäuse 34, das die zur ordnungsgemä-
ßen Durchführung des Spulprozesses notwendigen 
Fadenbehandlungseinrichtungen aufweist, allerdings 
noch über bodennah angeordnete Abspulständer 12, 
13 zur Aufnahme großvolumiger Vorlagespulen 7, 8.

[0045] Das heißt, am Arbeitsstellengehäuse 34 je-
der Arbeitsstelle 2, 2A, 2B, etc. ist, wie üblich, unter 
anderem eine Spulvorrichtung 25 angeordnet, in de-
ren Spulenrahmen 26 die herzustellende Fachspule 
3 rotierbar gelagert werden kann.

[0046] In das Arbeitsstellengehäuse 34 ist außer-
dem, wie ebenfalls bekannt, eine Steuereinrichtung 9
integriert, die entweder über eine maschineneigene 
Steuereinheit der Fachmaschinen zentral oder, wie in 
den Figuren angedeutet, zum Beispiel mittels einer 
Eingabeeinrichtung 33 direkt an der Arbeitsstelle an-
wählbar ist.

[0047] Wie insbesondere aus Fig. 1 ersichtlich, sind 
auf den Abspulständern 12, 13 drehfest Vorlagespu-
len 7, 8 angeordnet, wobei der Bereich der Abspul-
ständer 12, 13 jeder Arbeitsstelle 2 vom entsprechen-
den Bereich der benachbarten Arbeitsstelle 2A durch 
Trennbleche 14, 15 separiert ist.

[0048] Jede der Arbeitsstellen 2 verfügt außerdem 
über vorzugsweise stationär angeordnete Ballonbe-
grenzer 16, 17, die jeweils im Abstand oberhalb der 
Abspulständer 12, 13 angeordnet sind.

[0049] In Fadenlaufrichtung stromab der Ballonbe-
grenzer 16, 17 sind Fadenspanner 18, 19 positioniert, 
die, wie die Ballonbegrenzer 16, 17, jeweils einem 
der von den Vorlagespulen 7, 8 abgezogenen Vorla-
gegarne 5 bzw. 6 zugeordnet sind.

[0050] Die Arbeitstellen 2 weisen des Weiteren je-
weils einen in Fadenlaufrichtung stromab positionier-
ten Fadenführer 20 zum Zusammenführen der Vorla-
gegarne 5, 6 zu einem Fadenstrang 10, eine definiert 
ansteuerbare Fadenspannereinrichtung 21, einen 
Fadenzugkraftsensor 4 sowie eine Fadenschneidein-
richtung 11 auf. Die Fadenspannereinrichtung 21, der 
Fadenzugkraftsensor 4 sowie die Fadenschneidein-
richtung 11 sind dabei über entsprechende Steuerlei-
tungen 22–24 an die Steuereinrichtung 9 der betref-
fenden Arbeitsstelle 2, vorzugsweise den so genann-
ten Arbeitsstellenrechner, angeschlossen.

[0051] Wie vorstehend bereits erwähnt, verfügt jede 
Arbeitsstelle 2 außerdem über eine Spulvorrichtung 
25, deren wesentliche Bauteile jeweils ein Spulen-
rahmen 26, eine Spulenantriebswalze 27 sowie eine 
Fadenchangiereinrichtung 28 sind.

[0052] Der Antrieb 29 der vorzugsweise als Finger-
fadenführer ausgebildeten Fadenchangiereinrich-
tung 28 sowie der (nicht näher dargestellte) Antrieb 
der Spulenantriebswalze 27 sind dabei über Steuer-
leitungen ebenfalls mit dem Arbeitsstellenrechner 9
verbunden. Die entsprechende Steuerleitung des An-
triebs 29 trägt z. B. die Bezugszahl 30.

[0053] Wie in den Figuren weiter angedeutet, kön-
nen im Bereich der Spulvorrichtung 25 außerdem 
Sensoreinrichtungen 31, 32 angeordnet sein, die den 
vorschriftsmäßigen Ablauf der Fadenchangierung 
überwachen.

Funktion der erfindungsgemäßen Einrichtung:

[0054] Während des Spulprozesses werden von 
den Vorlagespulen 7, 8, die jeweils auf bodennahen 
Abspulständern 12, 13 der Arbeitsstellen 2, 2A, 2B
etc. angeordnet sind, Vorlagegarne 5, 6 abgezogen.

[0055] Der Abzug der Vorlagegarne 5, 6 von den 
Vorlagespulen 7, 8 erfolgt über Kopf, wobei die Länge 
des dabei entstehenden Fadenballons durch Ballon-
begrenzer 16 bzw. 17, die jeweils beabstandet ober-
halb der Vorlagespulen 7 bzw. 8 angeordnet sind, 
vorgegeben werden.

[0056] Die Vorlagegarne 5, 6 durchqueren auf ihrem 
Weg zur Fachspule 3 anschließend Fadenspanner 
18 bzw. 19.

[0057] Diese vorzugsweise mit Gewichtskraft arbei-
tenden Fadenspanner 18, 19 sorgen dafür, dass die 
Vorlagegarne 5, 6, wenn sie in einem nachfolgenden 
Fadenführer 20 zu einem Fadenstrang 10 zusam-
mengefasst werden, bereits eine bestimmte Mindest-
fadenspannung aufweisen.

[0058] Der Fadenstrang 10 wird anschließend 
durch eine weitere, vorzugsweise definiert ansteuer-
bare Fadenspanneinrichtung 21 beaufschlagt, mittels 
der die Fadenspannung, mit der der Fadenstrang 10
auf die Fachspule 3 aufgewickelt wird, einstellbar ist.

[0059] Die Größe dieser Fadenspannung wird dabei 
durch einen Fadenzugkraftsensor 4 überwacht, der, 
wie die Fadenspannereinrichtung 21 über entspre-
chende Steuerleitungen 22 bzw. 23 an den Arbeits-
stellenrechner 9 angeschlossen ist.

[0060] In der Praxis wird die vom Fadenzugkraft-
sensor 4 ermittelte Messgröße in einem Regelkreis 
dahingehend verarbeitet, dass die Fadenspannerein-
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richtung 21 dafür sorgt, dass die Fadenspannung des 
Fadenstrangs 10 während des gesamten Spulpro-
zesses nahezu konstant bleibt.

[0061] Im Anschluss an den Fadenzugkraftsensor 4
durchquert der Fadenstrang 10 eine Fadenschneid-
einrichtung 11, die über eine Steuerleitung 24 eben-
falls mit dem Arbeitsstellenrechner 9 in Verbindung 
steht.

[0062] Der Fadenstrang 10 wird schließlich auf die 
im Spulenrahmen 26 der Spulvorrichtung 25 gelager-
te, über die angetriebene Spulenantriebswalze 27
reibschlüssig rotierbare Fachspule 3 aufgewickelt, 
wobei der Fadenstrang 10 während des Auflaufens 
durch die Fadenchangiereinrichtung 28 traversiert 
wird.

[0063] Wie vorstehend bereits beschrieben, wird 
während des gesamten Spulprozesses die aktuelle 
Fadenspannung des Fadenstrangs 10 ständig durch 
den Fadenzugkraftsensor 4 überwacht und auftreten-
de Fadenspannungsschwankungen sofort durch die 
Fadenspannereinrichtung 21 ausgeregelt.

[0064] Wird durch den Fadenzugkraftsensor 4 aller-
dings eine Fadenspannungsschwankung detektiert, 
die deutlich über eine "normale" Fadenspannungs-
schwankung hinausgeht, beispielsweise eine Halbie-
rung der Fadenspannung, wird über den Arbeitsstel-
lenrechner 9 sofort die Fadenschneideinrichtung 11
aktiviert.

[0065] Das heißt, der Fadenstrang 10 wird unver-
züglich gekappt und die betreffende Arbeitsstelle 2, 
2A, 2B etc. in Störung gesetzt.

[0066] Auf diese Weise wird zuverlässig verhindert, 
dass fehlerhaftes Garn auf die Fachspule 3 gewickelt 
werden kann.

[0067] Ein Fadenspannungsabfall in der vorge-
nannten Größenordnung deutet in aller Regel auf den 
Bruch eines der Vorlagegarne 5 oder 6 des Faden-
stranges 10 hin.

[0068] Der durch den Bruch eines Vorlagegarnes 
ausgelöste Fadenspannungsabfall im Fadenstrang 
10 kann, insbesondere, wenn drei oder mehr Vorla-
gegarne auf eine Fachspule 3 aufgewickelt werden, 
selbstverständlich auch geringer als 50% ausfallen.

[0069] Allerdings liegt der durch einen Bruch eines 
Vorlagegarnes ausgelöste Fadenspannungsabfall in 
der Regel stets deutlich außerhalb der "normalen" 
durch die Fadenspannereinrichtung 21 ausregelba-
ren Fadenspannungsschwankungen und ist daher 
durch den Fadenzugkraftsensor 4 schnell und zuver-
lässig zu erfassen sowie durch einen kontrollierten 
Fadenschnitt zu beantworten.
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Patentansprüche

1.  Fachspulmaschine (1) mit Arbeitsstellen (2), 
die jeweils Einrichtungen zur Herstellung einer zum 
Zwirnen geeigneten Fachspule (3) aufweisen und 
über Sensoreinrichtungen zum Detektieren eines Fa-
denbruchs während des Spulprozesses verfügen, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Sensoreinrich-
tung ein an eine Steuereinrichtung (9) der Arbeitstelle 
(2) angeschlossener Fadenzugkraftsensor (4) zum 
Einsatz kommt, der im Fadenlaufweg eines durch 
wenigstens zwei Einzelfäden (5, 6) gebildeten Fa-
denstranges (10) angeordnet ist, wobei die Einzelfä-
den (5, 6) von separaten Vorlagespulen (7, 8) abge-
wickelt werden.

2.  Fachspulmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (9) dar-
auf eingerichtet ist eine durch den Fadenzugkraftsen-
sor (4) erfasste außerhalb von vorgegebenen Tole-
ranzgrenzen liegende Verminderung der gemesse-
nen Fadenzugkraft zu detektieren und ein Faden-
bruchsignal zu generieren.

3.  Fachspulmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (9) an 
eine Fadenschneideinrichtung (11) angeschlossen 
ist, die im Falle eines Fadenbruches im Sinne "Fa-
denschnitt" aktivierbar ist.

4.  Fachspulmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (9) so 
ausgebildet ist, dass eine Verminderung der Faden-
zugkraft um etwa 50% als Fadenbruch eines der zwei 
Einzelfäden (5, 6) bewertet wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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