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@) Verfahren zum Spulenwechsel.

@ Beim Austausch einer vollen Fadenspule (8.1)
gegen eine Leerhilse (7) und beim Fangen des
Fadens (6) an der Leerhiilse wird die Changierung
(2, 3) auBer Betrieb gesetzt. Dadurch verschiappt der
Faden und es bilden sich Wickler an dem voraufge-
henden Lieferwerk.

Die Fadenverschiappung wird dadurch vermie-
den, daB die Geschwindigkeit der Changierung (2)
bereits vor dem AuBerbetriebsetzen sehr stark her-
abgemindert wird. Gleichzeitig kann die Drehzahi der
Spule (8.1) heraufgesetzt werden.
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Verfahren zum Spulenwechsel

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spu-
lenwechsel beim Aufspulen eines mit konstanter
Geschwindigkeit anlaufenden Fadens nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Dieses Verfahren ist durch die DE-PS 24 61
223 (Bag. 926), DE-PS 32 11 8603 (Bag. 1243)
bekannt. Dabei hat die Leerhiilse in einer Normal-
ebene, weiche seitlich von dem Changierbereich
liegt, eine Fangnut. Zum Einlegen des Fadens in
die Fangnut muB daher der Faden in dieser Nor-
malebene geflihrt werden. Daher muf die Chan-
giergeschwindigkeit ausgesetzt werden. Daher wird
das Fadenstlck zwischen der Leerhllse und dem
vorgeschalteten Lieferwerk sehr stark entspannt,
was dazu flihren kann, daB der Faden an dem
Lieferwerk einen Wickler bildet. Hinzu kommt, daB
die Leerhlise im Augenblick des Fangens derart
angetrieben wird, daB die Leerhiilse und der Faden
in dem Umfangsbereich, in dem sich beide beriih-
ren, entgegengesetzie Geschwindigkeit haben.

Als kontinuierlich anlaufende F3den kommen
insbesondere Chemiefasern in Spinnaniagen in Be-
tracht.

Aufgabe der Erfindung ist es, diesen Ver-
schlappungsekkekt zu beseitigen oder jedoch so
weit zu beseitigen, daB die Gefahr der Stdrung des
Spulenwechsels, insbesondere die Gefahr der
Wicklerbildung an dem vorgeschalteten Lieferwerk
ausgeschaltet wird.

Die L8sung ergibt sich aus dem Kennzeichen
des Anspruchs 1. Dabei ist die Herabsetzung der
Changiergeschwindigkeit stérker, und zwar wesent-
lich stirker als sie Ublicherweise bei der Herstel-
lung einer Prdzisionswicklung ist. Der Ablagewinkel
alpha ist nach dieser Herabsetzung kleiner/gleich
4", vorzugsweise kleiner/glsich 3° .

Bei dieser Ldsung wird der Sprung, um den
die Fadenspannung beim Fadenfangen absinkt, er-
heblich verkieinert. Zwar ist die gesamte Verminde-
rung der Aufwickelgeschwindigkeit vom Normalbe-
trieb bis zum Fadenfangen gleich. Es hat sich
jedoch herausgestellt, daB vor allem der sprunghaf-
te Einbruch der Fadenspannung und die Héhe die-
ses Sprungs flir die Stérungen des Aufwickelpro-
zesses verantwortlich ist.

Die Herabsetzung der Changiergeschwindigksit
erfoigt stetig oder allenfalls in kleinen Spriingen,
und zwar innerhalb einer - in Relation zur gesam-
ten Aufwickelzeit (Spulreise) einer Vollspule - sehr
kurzen Zeit, wobei vorzugsweise eine Wickel-
schichtdicke von nicht mehr als 1 mm entsteht.

In Ausgestaltung der Erfindung wird auch dafiir
Sorge getragen, daB bei der stetigen oder stufen-
weisen Herabsetzung der Changiergeschwindigkeit
die Fadenentspannung zwischen Normalbetrieb
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und Fadenfangen mdglichst gering gehalten wird.
Diese Ausgestaltung ergibt sich aus Anspruch 2
mit bevorzugter Weiterbildung nach Anspruch 3.
Bei dem Verfahren nach Anspruch 3 erfolgt beim
Aussetzen der Changierung eine Absenkung der
zuvor erh8hten Fadenspannung unter den Sollwert.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist es mdglich, diese Fadenentspannung
(Fadenverschlappung) gédnzlich zu vermeiden. Die-
se Ausgestaltung ergibt sich aus Anspruch 4 oder
5.

Bei der Ausgestaltung dieses Verfahrens nach An-
spruch 5 kann erreicht werden, daB die Fadenspan-
nung nicht unter ihren Sollwert absinkt.

Die nach Anspruch 3 bis 5 eintretende, kurzzei-
tige Erh6hung der Fadenspannung ist wickeltech-
nisch nicht ungiinstig, da sie dazu flhrt, daB auf
der Vollspule einige festgewickelie Fadenlagen ab-
gelegt werden, die die Stabilitdt der Vollspule erhé-
hen. '

Wie bereits gesagt, hat sich herausgestelit, das
gerade die pldtzliche Verschlappung fiir die Sté-
rung des Aufwickelprozesses verantwortlich ist. Da-
her darf der Sprung, um den die Fadenspannung
beim Fadenfangen abnimmt, nicht zu gro8 werden.
Grenzwerte sind in Anspruch 6 angegeben. Das
bedeutet, daB die Abweichung zwischen der Auf-
wickelgeschwindigkeit und der Umfangsgeschwin-
digkeit der Spule, welche wihrend der Spulreise
gingehalten wird, nicht gréBer als 0,5% bzw. 0,2%
betragen soll.

Das Verfahren zum Spulenwechsel nach dieser
Erfindung fligt sich in vorteithafter Weise in den
GesamtaufwickelprozeB ein. Zum einen werden auf
der Vollspule abschlieende Fadenlagen gebildet,
die nur einen geringen Kreuzungswinkel haben und
daher nicht dazu neigen, axial einwirts zu rut-
schen. Zum anderen sind diese Fadenlagen sehr
fest gewickelt, so daB sie eine Mantelschicht fiir
die weiter innen liegenden Fadenlagen bilden. Dar-
{iber hinaus eignet sich aber auch die nach dieser
Erfindung herabgesetzte Changiergeschwindigkeit
in besonderer Weise zum Anwickein der neuen
Spule.

Aus Anspruch 7 und der Weiterbildung nach
Anspruch 8 und 9 ergibt sich die Art und Weise,
wie das Verfahren zum Spulenwechsel nach dieser
Erfindung in das Aufwickelverfahren zur Bildung
einer neuen Spule integriert wird.

Durch dieses Verfahren wird bei der Wicklung
der neuen Spule sine Basisschicht gebildet, die
eine geringfligig gréBere Breite als die Ubrigen
Spulenschichten hat und die leicht konische Sei-
tenkanten besitzt. Hierdurch erhdlt die Uibrige Spule
einen besseren Halt. Einzelheiten dieses Wicksl-
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verfahrens ergeben sich aus EP-A 87111025 sowie
EP-A 87111210.

Durch die DE-PS 32 11 603 ist bereits bekannt,
daf durch VergréBerung des Abstandes der Voll-
spule eine Verringerung der Verlegeldnge eintritt,
mit der der Faden auf der Vollspule abgelegt wird.
Durch Anspruch 10 wird vorgeschlagen, diesen Ei-
fekt mit der starken Herabsetzung der Changierge-
schwindigkeit derart zu verbinden, da der der Voll-
spule noch zulaufende Faden nicht seitlich von der
Vollspule herunterfallen kann.

Dieser Vorgang kann - wie durch Anspruch 11
vorgeschlagen vorteilhafterweise mit der ersten
Phase des Spulenwechselvorganges verbunden
werden, wenn das Verfahren auf Aufspulmaschinen
angewandt wird, bei welchen von zwei Spindeln
abwechselnd die eine sich in Betrieb und die ande-
re sich in einer Warteposition befindet.

Die nach dem Spulenwechsel erfolgende Ver-
ringerung des Abstands zwischen der Changierein-
richtung und der neu zu bildenden Spule solite -
wie nach Anspruch 12 vorgeschlagen wird - erfol-
gen, wenn die Changierung wieder eingesetzt wor-
den ist, aber bevor die Changiergeschwindigkeit
von ihrem herabgesetzten Wert aus wieder erhdht
wird. Hierdurch kann die Bildung einer verbreiterten
Basisschicht, wie sie nach den genannten suropéi-
schen Anmeldungen erwiinscht ist, noch verstirkt
werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 die Schemazeichnung einer Aufwickel-
maschine; Fig. 2-8 den Verfahrensablauf des Spu-
lenwechsels;

Fig. 7-9 Geschwindigkeitsdiagramm des
Spulenwechsels.

Die Aufspulvorrichtung besteht aus der Chan-
giervorrichtung 1 mit Kehrgewindewelle 2 und
Changierfadenfiihrer 3. Der Changierfadenflhrer 3
wird in den Nuten 4 der Kehrgewindewelle hin- und
her- und in der Geradfihrung S geradgefiihrt.
Durch den Changierfadenfiihrer 3 wird der Faden 8
auf der Spuihilise 7 zu einer Kreuzspule 8 verlegt.
Die Hilse 7 ist auf der Spulspindel 9.1 fest aufge-
spannt. Die Spulspindel 9.1 wird mit Drehrichiung
10 durch Spindeimotor 20.1 angetrieben. Wihrend
des Aufwickelvorganges befindet sich die zweite
Spulspindel 9.2 mit darauf aufgespannter Hilse 7
in Warteposition. Ebenso befindet sich der Hilfsfa-
denflhrer 11, weicher an spiterer Stelle noch be-
schrieben wird, noch in Warteposition. Die Spul-
spindel 9.2 kann durch Spindelmotor 20.2 angetrie-
ben werden. Zum Antrieb der Changierung dient
der Changiermotor 31. Die Motoren 31; 20.1; 20.2
k8nnen durch programmierbare Steuereinrichtung
30 unabhéngig voneinander in Gang gesetzt, aufer
Betrieb gesetzt sowie in ihrer Geschwindigkeit ge-
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steuert werden.

Wahrend des reguldren Spulbetriebes nimmt
die Spindeldrehzahl stetig ab, da die Fadenge-
schwindigkeit konstant bleibt, wihrend der Spulen-
durchmesser wichst. Die Changiergeschwindigkeit
bleibt dagegen im wesentlichen konsiant (wilde
Wicklung) oder dndert sich lediglich in eng vorge-
gebenen Grenzen (Stufen-Prézisionswicklung).

Die Spulen kénnen auch durch die Umlenkwal-
ze angetrieben sein. In diesem Falle liegt die Um-
lenkwalze auf der Spulenoberfliche auf und wird
mit konstanter Drehzahl angetrieben.

Auf sinem in Fig. 2 einskizzierien Trdger 18,

welcher um die Drehachse 19 drehbar ist, sind die
Spulspindeln 9.1 und 9.2 frei drehbar und auskra-
gend gelagert. Zur Changiereinrichtung gehdrt wei-
terhin die Umlenkwalze 21, welche vom Faden 6
teilweise umschlungen wird und die entweder auf
der Spule aufliegt oder aber mit der Spule nur
einen sehr kleinen Spalt bildet, so daB die Schlepp-
lange L1 des Fadens zwischen Umlenkwaize und
Spule sehr klein ist. Die Changiereinrichtungen sind
auf einem in vertikaler Richtung beweglichen, in
Fig. 2 einskizzierten Schlitten 22 angebracht. Ein-
zelheiten der dargestellten Changiereinrichtung er-
geben sich z.B. aus den DE-PS 20 40 479 und 23
45 898.
Es handelt sich jedoch lediglich um ein Beispiel.
Auch andere Arten von Changiereinrichtungen sind
denkbar, vgl. beispielsweise EP 114 642 (EP-
1321).

Nach oder kurz vor Beendigung des Aufspul-
vorganges, d.h. wenn die Spule 8 fast voll ist, wird
zum Zwecke des Spulenwechsels zunichst der
Achsabstand zwischen der Umlenkwalze 21 und
der vollen Spule vergrdfert, so da die Umlenkwal-
ze 21 die volle Spule 8.1 volistdndig freigibt. Dies
erfolgt in dem gezeigten Beispiel dadurch, daB der
Schlitten 22 mit Bewegungsrichtung 23 hochgefah-
ren wird. Nunmehr wird der Trdger 18 - wie in Fig.
4 gezeigt - mit Bewegungsrichtung 24 gedreht, bis
die Spulspindel 9.2 mit der darauf aufgespannten
Leerhiilse 7.2 in den Fadenlauf gerdt. Hierdurch ist
die Schleppldnge L2 zwischen dem Ablaufpunkt
des Fadens von der Nutwalze und dem Auflauf-
punkt des Fadens auf die volle Spule 8.1 erheblich
vergrdfiert und der Verlegungshub entsprechend
verkleinert worden. Synchron dazu wird die Spul-
spindel 9.2 mit der aufgespannten leeren Spulhiiise
(Leerhllse 7) in Richtung des Pfeils 24 in die
Ebene des Fadenlaufs in den in Fig. 5 dargestell-
ten Endzustand bewegt.

Durch die VergréBerung der Schleppldnge von
L1 auf L2 wird der durch den Changierhub CH des
Fadenfihrers 3 vorgegebene Verlegungshub H,
d.h. die Spullinge verkleinert zum Verlegungshub
H2. Dieser verringerte Verlegungshub H2 macht es
mdglich, die Spulspindel 9.1 mit Bewegungsrich-
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tung 15 um den Betrag A axial zu verschieben,
ohne daB der noch immer in der Changiereinrich-
tung befindliche Faden von der Oberfliche der
Spule herunterfillt. A ist kleiner als h = H-H2/ 2.

Es sei lediglich der Volistdndigkeit halber be-

tont, daB die Spuispindel 9.2 mit der Leerhillse 7
beim Fadenwechsel in ihrer Ursprungslage bleibt,
also nicht axial verschoben wird.
Nunmehr wird also die Spulspindel 9.1 mit Rich-
tung 15 derart axial verschoben, daB z.B. die linke
Stirnfldche der vollen Spule 8.1 ann&hernd mit dem
linken Ende des verkiirzten Verlegungshubes zu-
sammenfillt.

Durch die Axialverschiebung der Spuispindel
9.1 entsteht zwischen der rechten Stirnfliche der
vollen Kreuzspule 8 und der rechten Stirnflache
des neuen Verlegungshubes H2 ein Abstand B,
wobei B grdBer h, jedoch kleiner 2h ist.

Nunmehr wird der Hilfsfadenflihrer 11 aus der
in Fig. 1 gestrichelt eingezeichneten Stellung in die
Fadenlaufebene des Fadenlaufs 6 geklappt. Der
Faden wird hierdurch aus dem Changierfadenfiihrer
3 herausgehoben und im Fadenfiihrungsschlitz 56
gefangen. Durch Bewegung des Hilfsfadenflhrers
in Richtung des Pfeiles 16 - wie in Fig. 1 darge-
stellt - wird der Faden aus dem Bereich des Chan-
gierhubes CH herausgebracht, und zwar knapp
Uber den in jeder Hllse 7 angebrachten Fang-
schiitz 17 hinaus, jedoch nicht Uber die Normalebe-
ne der rechten Stirnfliche der vollen Kreuzspule 8
in ihrer axial verschobenen Position hinaus. Hierzu
wird auf Fig. 1 verwiesen. Die Bewegungsldnge C
des Hilfsfadenfihrers 11 zber die rechte Kante des
normalen Verlegungshubes H - angezeigt am
Spannfutter 9.2 in gestrichelten Linien - hinaus ist
demnach gréfer oder alienfalls gleich dem Ab-
stand, welchen der Fangschlitz 17 vom rechten
Ende des normalen Verlegungshubes H hat. Die
Bewegungsldnge C ist jedoch kieiner als der Be-
trag A der Axialverschiebung der Spulspindel 9.1.
Hierdurch wird gewdhrleistet, daB - wie in Fig. 1
dargestellt - der Faden zwar in die Normalebene
des Fangschlitzes gebracht werden kann, jedoch
auch dabei nicht vom Umfang der vollen Spule 8
herunterfdllt und auch wihrend des Fangens noch
auf die voile Spule aufgewickeit und durch die volle
Spule geférdert wird.

Die Fangeinrichtung ist fiir textile Féden bevor-
zugt als Schiitz auf dem Umfang der Hilse 7
angebracht und liegt etwas auBerhalb des Wickel-
bereiches H. Im Bereich der Normalebene, in der
dieser Schlitz liegt, fUihri der Hilfsfadenfihrer 11
eine sehr langsame Axialbewegung in der und
durch die Normalebene des Fangschliizes aus, da-
mit der Faden sicher gefangen wird. Nunmehr wird
der HilfsfadenfUhrer 11 mit hoher Geschwindigkeit
zurlick in den Bereich des normalen Changierhu-
bes gefahren, so daB - wie sich aus Fig. 1 ergibt -
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zwischen dem Fangschlitz 17 und der rechten End-
seite des normalen Wickelbereiches H lediglich
wenige Windungen einer Fadenreservewickiung 26
aufgebracht werden. Sobald der Hilfsfadenflihrer 11
den Changierbersich CH wieder erreicht hat, wird
er wieder in seine Ausgangsposition zurlickge-
bracht, so daB der Faden wieder von den Changier-
sinrichtungen gefangen und zu einer Kreuzspule
verlegt wird. Nunmehr wird die Spuispindel 9.2
bzw. die darauf aufgespannte Leerhiilse sowie der
Schiitten 22 in ihre Ausgangslage zurlickgefahren,
wobei der Trdger 18 entsprechend weiter gedreht
wird. Die Betriebsposition fiir die Spuispindel 9.2
ist in Fig. 6 dargestellt.

In Fig. 6 ist dargestellt, daB nunmehr der
Schlitten 21 wieder abgesenkt wird. Abweichend
von den vorangegangenen Figuren ist hier darge-
stellt, daB der Antrieb wdhrend des Aufspulens,
also im Normalbetrieb auch durch eine Treibwalze
20 erfolgen kann, die mit konstanter Umfangsge-
schwindigkeit angetrieben wird und die auf dem
Schiitten 22 befestigt ist. In diesem Falle werden
die Antriebsmotoren 20.1, 20.2 wdhrend des Nor-
malbetriebs des Aufspulens ausgeschaltet.

In den Figuren 7 bis 9 sind Geschwindigkeits-
diagramme des Spulenwechsels gezeigt. Anhand
dieser Geschwindigkeitsdiagramme werden die
nach dieser Erfindung vorgeschlagenen Verfah-
rensabléufe beschrieben.

In den Geschwindigkeitsdiagrammen bedeuten
VU Umfangsgeschwindigkeit der Leerhililse und
der darauf gebildeten Spule (beim Aufwickeln von
Chemiefasern sind z.B. Umfangsgeschwindigkeiten
von 5.000 m/min mdglich;)
vuw Umfangsgeschwindigkeit wihrend des
Spulenwechsels
VC Changiergeschwindigkeit (beim Aufwickeln
von Chemisfasern mit einer Spulenumfangsge-
schwindigkeit von 5.000 m/min betrdgt zur Herstel-
lung eines Kreuzungswinkels von z.B. 8" die Chan-
giergeschwindigkeit 700 m/min.

Es sei bemerkt, daB zur Vermeidung der Spiegel-
bildung bzw. zur Bessitigung der Spiegelbildung
die Changiergeschwindigkeit Ublicherweise wih-
rend der Spulreise nicht konstant bleibt, sondern
nach bestimmten Programmen um sinen Mittelwert
herum oder innerhalb vorgegebener Bereiche ver-
dndert wird. Diese Anderungen sind im Rahmen
dieser Erfindung ohne Bedeuiung und in dieser
Anmeldung auBer Acht gelassen. Im Rahmen die-
ser Anmeldung ist die Changiergeschwindigkeit als
die mittlere Changiergeschwindigksit definiert.)
VCW Changiergeschwindigkseit wihrend des
Spulenwechsels

VF Fadengeschwindigkeit (die Fadengeschwin-
digkeit ist die geometrische Summe der Umfangs-
geschwindigksit und der Changiergeschwindigkeit.
Bei einer Umfangsgeschwindigkeit von 5.000
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m/min und einer Changiergeschwindigkeit von 700
m/min ergibt sich mithin eine Fadengeschwindig-
keit von 5.050 m/min. Hieraus ergibt sich, da8 beim
Aussetzen der Changierung die Fadengeschwindig-
keit um fast 1% abnimmt.)

Die Fadengeschwindigkeit VF ist die Geschwin-
digkeit, mit der der Faden aufgespult wird. Diese
Geschwindigkeit ist im wesentlichen identisch mit
der Geschwindigkeit, mit welcher der Faden ange-
liefert wird. Die Lieferwerke, die den Faden mit
konstanter Geschwindigkeit anliefern, sind in den
Figuren 1 bis 5 nicht dargesteilt. Es handelt sich
um Ubliche Galetten.

Es besteht eine gewisse Differenz zwischen
der Fadengeschwindigkeit und der Liefergeschwin-
digkeit. Diese Differenz wird so ausgewdhit, daj
der Faden mit einer gewlinschien Soll-Fadenspan-
nung auf der Spule aufgewikkelt wird. Diese Diffe-
renz ist nicht identisch mit der nachfolgenden Gr&-
Be DV. Wenn vielmehr DV gréBer wird als die
Differenz zwischen der Liefergeschwindigkeit und
dem Sollwert der Faden-Aufwickelgeschwindigkeit,
so geht die Fadenspannung gegen Null und es tritt
"Verschlappung" des Fadens ein mit der Gefahr
der Wicklerbildung an dem Lieferwerk.

DV Differenz der Aufwickelgeschwindigkeit zwi-
schen dem Sollwert der Fadengeschwindigkeit VF
und der in der Wechselphase bestehenden Aufwik-
kelgeschwindigkeit
alpha = Kreuzungswinkel (Winkel zwischen dem
auf der Spule abgelegten Faden und einer den
Faden schneidenden Tangente an die Spule.)
alpha,, = Kreuzungswinkel wihrend der Wechselp-
hase.

Zu den Diagrammen sei bemerkt, daB die Ge-
schwindigkeiten und die Zeiten nicht maBstéblich
gingetragen sind.

In allen Diagrammen nach Fig. 7 bis 9 ist ein
Spulenwechselverfahren gezeigt, bei dem die
Changiergeschwindigkeit VC vor dem Aussetzen
der Changierung stark herabgesetzt wird.

In der Betricbsphase !, in der die Spule mit
inren Solibedingungen aufgespult wird, ist der Mit-
telwert der Changiergeschwindigkeit konstant. Folg-
lich addieren sich die Umfangsgeschwindigkeit und
die Changiergeschwindigkeit zu dem konstanten
Wert der Fadengeschwindigkeit VF.

Zum Ende der Spulreise kann die Changierge-
schwindigkeit in einer Phase li geringfiigig (ca. 10
bis 20%) stetig herabgesetzt werden. Hierdurch
dndert sich der Kreuzungswinkel. Diese Herabset-
zung ist an sich bekannt und ist nicht Gegenstand
dieser Anmeldung. Die Phase Il geh&rt daher nicht
zum Spulenwechsel, sondern zur Ublichen Spulrei-
se.

Ferner ist durch die EP 93 258 bekannt, auch
bei wilder Wicklung zur Vermsidung von Spiegeln,
die am Ende der Spuireise aufireten, die Changier-
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geschwindigkeit zum Ende der Spuireise proportio-
nal mit der abnehmenden Drehzahl der Spulspinde!
zu vermindern. Hierdurch entsteht in der letzten
Phase der Spulreise eine Prdzisionswickiung. Auch
diese Verminderung der Changiergeschwindigkeit
ist sehr gering und betrégt nicht mehr als 10 bis
20%.

Diese relativ geringfligige Herabseizung der
Changiergeschwindigkeit in der Phase Il verlangt
keine Mafinahmen zur Beeinflussung der Verlege-
linge des Fadens auf der Spule. Es ist zwar be-
kannt, daB durch Herabsetzung der Changierge-
schwindigkeit die Verlegelinge H des Fadens auf
der Spule zunimmt. Diese Zunahme ist jedoch so
gering, daB die Herabsetzung der Changierge-
schwindigkeit in der Phase Il insofern ohne Bedeu-
tung ist.

Der Spulenwechsel nach dieser Erfindung be-
ginnt in der Phase Il damit, daB die Changierge-
schwindigkeit stetig auf einen Bruchteil ihres Soli-
werts, d.h. des Wertes, den die Changiergeschwin-
digkeit am Ende der Spulreise, d.h. am Ende der
Phase Il hat, vorzugsweise um mehr als die Hilfte
herabgesetzt wird.

Die Phase Il wird damit eingeleitet, daf - wie
Fig. 3 zeigt - zundchst der Schlitten 22 hochgefah-
ren und damit ein ausreichender Abstand zwischen
der Umlenkwalze 21 und der Volispule 8.1 herge-
stellt wird. Mit der nun einsetzenden, starken Her-
absetzung der Changiergeschwindigkeit erfolgt
gleichzeitig die Drehung des Trégers 18, so daB
sich die Entfernung zwischen der Umlenkwalze 21
und der Vollspule 8.1 - wie in den Figuren 4, 5
gezeigt - zunshmend vergrdBert. Hierdurch erfoigt
auch eine Vergrdferung der Schieppldnge zwi-
schen der Umienkwaize 21 und der Vollspule und
damit in der Tendenz eine Verminderung der Ver-
legeldnge des Fadens auf der Spule. Diese Ver-
minderung der Verlegeldnge kompensiert die Ver-
groferung der Verlegeldnge, die durch die Herab-
setzung der Changiergeschwindigkeit eintritt und ist
so groB, daB auch die anhand von Fig. 1 erklédrie
Hubverklirzung 2h noch eintritt.

AnschlieBend kann in siner Phase IV diese
stark herabgesetzte Changiergeschwindigkeit flr
gine kurze Zeit aufrechtgehalien werden. In der
folgenden Phase V wird die Changiergeschwindig-
keit vollsténdig ausgesetzt. Es ist jedoch auch
mdglich, nach Erreichen des stark herabgesetzten
Weries der Changiergeschwindigkeit die Changie-
rung sofort auszusetzen ohne Zwischenschaltung
der Phase IV. Das Aussetzen der Changierung
erfolgt - wie zuvor beschrieben - dadurch, daf der
Faden durch Umklappen des Hilfsfadenfiibrers in
der in Fig. 5 dargestellien Phase des Spulenwech-
sels aus dem Changierfadenfiihrer 3 herausgeho-
ben wird. Nunmehr wird der Faden durch axiales

- Verfahren des Hilisfadenflihrers - wie anhand von
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Fig. 1 erkldrt - an die Leerhilse 7 auf Spulspindel
9.2 gelegt.

Nach dem Fadenfangen wird eine neue Spule
auf der Leerhllse 7 gebildet. Hierzu wird die Chan-
giergeschwindigkeit in der Phase VI mit dem letz-
ten Wert wieder eingesetzt. Es sei erwdhnt, daB es
auch mdglich ist, die Changiergeschwindigkeit mit
einem anderen Wert wiedereinzusetzen. Wenn die
Changiergeschwindigksit mit einem verminderten
Wert wieder einsetzt, so folgt eine Phase VIi, in der
eine Basisschicht von nicht mehr als 10% der
gesamten Schichtdicke der Spule gebildet wird und
in der die Changiergeschwindigkeit stetig bis auf
ihren Sollwert wieder erhdht wird. Es folgt nunmehr
der Teil | der Spuireise, in der die Changierge-
schwindigkeit auf ihrem vorgew#hiten Maximalwert
belassen und im Mittel konstant gehalten wird. Es
schlieBen sich sodann wieder die Betriebsphasen
I, M, IV, v, Vl an.

Dieser Verlauf der Changiergeschwindigkeit
wurde auch flr die Diagramme und Verfahren nach
den Figuren 8 und 9 gew&hli. Dabei sei bemerkt,
daB die Phase IV und die Phase VI, in der die
Changiergeschwindigkeit auf ihrem herabgesetzten
Wert belassen wird, enifallen kdnnen. Ebenso kann
die Phase Il entfallen. In diesem Falle bleibt die
Changiergeschwindigkeit bis zum Ende der Spul-
reise auf dem Wert, den sie in der Phase | hat.
Ferner ist es md&glich, nach dem Spulenwechsel,
d.h. der Phase V, die Changiergeschwindigkeit mit
irgendeinem Wert zwischen dem Wert der Be-
triebsphase | und dem niedrigsten Wert der Be-
triebsphase Ill wiedereinzusetzen.

In Fig. 7, 7A ist das Geschwindigkeitsdiagramm
eines Verfahrens gezeigt, bei dem die Spulenum-
fangsgeschwindigkeit wihrend der Wechselphase
konstant bleibt,

Wenn bei dem geschilderten Verlauf der Chan-
giergeschwindigkeit die Umfangsgeschwindigkeit
konstant bleibt, so geht mit abnehmender Chan-
giergeschwindigkeit auch die Aufwickelgeschwin-
digkeit herunter. Beim Aussstzen der Changierge-
schwindigkeit fallt die Aufwickelgeschwindigkeit VF
um einen Betrag DV auf die Umfangsgeschwindig-
keit VU der Spule ab. Da jedoch die Changierge-
schwindigkeit zuvor schon bstrichtlich vermindert
wurde, ist der Sprung der Fadenenispannung rela-
tiv gering und daher fir das Aufwickelverfahren
ertrdglich.

Anhand der Diagramme nach Fig. 8 und 8A ist
ein Verfahren geschildert, bei dem die Umfangsge-
schwindigkeit der Spule bei der Herabsetzung der
Changiergeschwindigksit in Phase Il derart erhdht
und bei der Heraufsetzung in Phase Vil derart
vermindert wird, daB die Aufwickelgeschwindigkeit
VF im wesentlichen konstant bleibt. Diese Verdnde-
rung der Umfangsgeschwindigkeit der Spule ist
wegen der grofen Masss der Spule und der Spul-

10

15

20

26

30

35

40

45

50

56

spindel nur mdglich, wenn die Herabsetzung der
Changiergeschwindigkeit zeitabhingig, d.h. stetig
und langsam vonstatten geht. Daher ist es nicht
mdglich, daB beim Aussetzen der Changierung die
Umfangsgeschwindigkeit der Spule schiagariig er-
héht wird. Das ist nach dem erfindungsgem&sen
Verfahren aber atch nicht notwendig, da die Diffe-
renz DV, mit der die Aufwickelgeschwindigkeit VF
beim Aussetzen der Changierung auf die zwischen-
zeitlich erhdhte Umfangsgeschwindigkeit abnimmt,
nur noch sehr kisin ist. Wenn z.B. die Changierge-
schwindigkeit vor dem Aussetzen der Changierung
so weit herabgesetzt wird, daB der Kreuzungswin-
kel nur noch 3° betréigt und wenn gleichzeitig die
Umfangsgeschwindigksit so weit erhSht worden ist,
daB die Aufwickelgeschwindigkeit im wesentlichen
konstant geblieben ist, so ist - wie sich aus Fig. 8A
ergibt - der Verlust DV an Aufwickelgeschwindig-
keit im Augenblick der Aussetzung der Changie-
rung nur noch sehr klein, némlich 1,4 Promille. Das
bedeutet, daB eine nur geringe Fadenentspannung
eintritt.

Bei dem Verfahren nach Fig. 9 und 9A, das in
den Phasen |, I, VIl demjenigen nach Fig. 8, 8A
entspricht, wird die Umfangsgeschwindigkeit wih-
rend der Herabsetzung der Changiergeschwindig-
keit in der Betriebsphase Il so weit erhdht, daB die
Aufwickelgeschwindigkeit VF zunimmt. In dem ge-
zeigten Beispiel wird die Umfangsgeschwindigkeit
bis auf den Wert der Soll-Aufwickelgeschwindigkeit
erhdht. Dadurch erh&ht sich zwar der Istwert der
Aufwickelgeschwindigkeit in den Phasen Iii, 1V, VI,
VII Uber seinen Sollwert. Das bedeu tet aber ande-
rerseits, daf wahrend der Spuienwechselphase, in
der die Changierung in Betriebsphase V ausgesetzt
ist, der Istwert der Aufwickelgeschwindigkeit nahe
bei seinem Sollwert, im gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel genau auf seinem Sollwert liegt. Es bleibt
auch bei diesem Verfahren eine Abnahme DV der
Aufwickelgeschwindigkeit beim Aussetzen der
Changierung in der Betriebsphase V unvermeidlich.
Jedoch ist diese Abnahme nicht gréBer als bei
dem Verfahren nach Fig. 8, 8A und sie bewegt sich
im Ubrigen auf einem hohen Fadenspannungsni-
veau, so daB eine Verschlappung des Fadens, die
zur Unterbrechung des Aufwickelprozesses flihren
k8nnte, nicht zu beflirchten ist.

in Fig. 7 ist auch der Verlauf des Abstandes A
zwischen der Changiereinrichtung und der Spule
wahrend der Spulenwechselphasen dargestelit. Es
sei hierzu bemerkt, daB derselbe Verlauf auch fiir
die Verfahren nach den Figuren 8 und 9 gelten und
entsprechend eingezeichnet werden kann, Der Ab-
stand A ist dabei gleichzusetzen der Schiepplénge
L1 zwischen der Umlenkwalze 2. und der Spule
8.1. Es ist also so, daB die Umlenkwalze 21 hin-
sichtlich des Ablagegesetzes, mit dem der Faden
auf der Spule abgelegt wird, der Changiereinrich-
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tung zuzurechnen ist. Der Faden wird ndmlich auf
der Spule so abgelegt, wie er von dem Changierfa-
denfiihrer 3 auf der Umlenkwalze 21 abgelegt wird.

Wie bereits zuvor geschildert, wird mit Beginn
der Phase Il der Schiitten 22 hochgefahren und
damit der Abstand A zwischen der Flihrungswalze
und der Spule vergrSBert. Dieser Vorgang kann
zundchst synchron mit der in Phase Il stattfinden-
den starken Verringerung der Changiergeschwin-
digkeit durchgeflhrt werden. Das Ende dieser Ab-
standsvergréferung liegt jedoch nach dem Ende
der Phase lil. Anschliefend bleibt der Abstand A
konstant. Nachdem in der Phase V die Changierge-
schwindigkeit vollstdndig ausgesetzt und der Spu-
lenwechsel durchgefiinrt und die neue Spuispindel
in ihre Betriebsposition gebracht worden ist, wird
die Changiergeschwindigkeit in Phase VI wieder
eingesetzt. Gleichzeitig wird aber auch der Schlit-
ten 22 wieder abgesenkt und hierdurch der Ab-
stand zwischen jeder Flhrungswalze und der neu-
en Spule wieder vermindert. Der Schiitten wird
vorzugsweise wieder in seine Betriebsposition und
die Umlenkwalze in Anlage mit der Spule gebracht,
bevor die Phase VIl mit der Erhdhung der Chan-
giergeschwindigkeit beginnt. Durch diese Verringe-
rung des Abstandes wird der Changierhub, d.h. die
Ablageldnge des Fadens auf der Spule vergrdBert,
so daB die Spule mit einer Basisschicht gewickelt
wird, die eine gréBere Linge hat als der Resttail
der Spule. Diese Verringerung des Abstandes er-
folgt vorzugsweise nach dem Wiedereinsetzen der
Changiergeschwindigkeit, also nach Beendigung
der Phase V. Die Verringerung des Abstandes und
die gleichzeitige Erhdhung der Changiergeschwin-
digkeit tragen beide zur Bildung der konischen
Basisschicht bei.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Changiereinrichtung

2 Kehrgewindewelle

3 Changierfadenfiihrer

4 Nuten

5 Geradflihrung

6 Faden

7 Hilse

8 Kreuzspule

3.1 Vollspule

9.1 Spulspindel

9.2 Spulspindel

10 Drehrichtung

11 Hilfsfadenfihrer

12 translatorische Bewegungsrichiung (Pfeil)
der Spulspindel 9.1

13 Auflauflinie des Fadens 6 auf Kreuzspule
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5

14 translatorische Bewegungsrichtung (Pfeil)
der Spulspindel 9.2

15 translatorische Bewegungsrichtung (Pfeil)
der Spulspindel

16 Bewegungsrichtung des Hilfsfadenflihrers

17 Fangschlitz

18 Tréger

19 Drehachse

20 Treibwalze

20.1 Antriebsmotor

20.2 Antriebsmotor

21 Umlenkwalze

22 Schiitten

23 Bewegungsrichtung des Schlittens

24 Bewegungsrichtung des Trdgers 18

25 Bewegungsrichtung des Hilfsfadenfhrers

26 Fadenreservewickiung

Anspriiche

1. Verfahren zum Spulenwechsel beim Aufspu-
len eines mit konstanter Liefergeschwindigkeit an-
laufenden Fadenf (6) zu einer Kreuzspule (8) auf
einer Spulhtilse (7), die auf einer rotierenden Spul-
spindel (9) aufgespannt ist,
bei welchem Verfahren man die Changierung (2, 3)
zum Ende der Spulreise sprunghaft aussetzt und
den Faden zum Fangen an der mit der Spulspindel
rotierenden, leeren Spulhlise (Leerhiise) in einer
Normalebene der Leerhililse und in Umfangskontakt
mit der Leerhiilse flihrt, dadurch gekennzeichnet,
daB kurz vor oder bei Erreichen des Solldurchmes-
sers der Spule (8.1) und unmitteloar vor dem
sprunghaften Ausseizen der Changierung die
Changiergeschwindigkeit (VC) stetig oder in kleinen
Stufen derart stark herabgesetzt wird, daB die pro-
zeniuale Abnahme der Changiergeschwindigkeit
grOBer ist als die gleichzsitig erfolgende prozentua-
le Abnahme der Spulspindeldrehzahl.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit der Herabsetzung der Chan-
giergeschwindig—kéit die Umfangsgeschwindigkeit
(VU) der Volispule (8.1) erh&ht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Umfangsgeschwindigl?e'ﬁ
derart erhont wird, da die Aufwickelgeschwindig-
keit des Fadens dem Sollwert der Aufwickelge-
schwindigkeit (VF) im wesentlichen entspricht.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Umfangsgeschwindigkeit?i
weit erhoht wird, daf die Aufwickelgeschwindigkeit
geringfligig gréBer als der Sollwert der Aufwickel-
geschwindigksit ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Umfangsgeschwindigkeit bis
auf den Sollwert der Aufwickelgeschwindigkeit er-
héht wird.
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6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Changiergeschwindigkeit soweit herabgeset?t wird,
daB bei Aussetzung der Changierung die Aufwik-
kelgeschwindigkeit um nicht mehr als 0,5%, vor-
zugsweise weniger als 0,2%, abnimmt.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach
dem Fangen des Fadens an der Leerhilse die
Changierung des Fadens im wesentlichen bei der
Changiergeschwindigkeit wiedereingesetzt wird, bei
der sie ausgesetzt worden ist,
und daB die Changiergeschwindigksit anschliefend
wieder stetig oder in kleinen Stufen auf die zur
Herstellung der Kreuzspule erforderliche Soll-Chan-
giergeschwindigkeit heraufgesstzt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Changiergeschwindigkeit auf
die zur Herstelling der Kreuzspule erforderliche
Soll-Changiergeschwindigkeit heraufgesetzt wird,
bevor 10% der gesamten Schichtdicke der Spule
erreicht sind.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8 in Verbin-
dung mit einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB bei dem Heraufsetzen der
Changiergeschwindigkeit die Spulenumfangsge-
schwindigkeit in dem Mafle herabgesetzt wird, das
die Aufwickelgeschwindigkeit im wesentlichen auf
ihrem Sollwert bleibt.

10. Verfahren nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Abstand (A) zwischen der vollen Spule und der
Changiereinrichtung (Umienkwalze 21) vor oder
wéhrend der starken Herabsetzung der Changier-
geschwindigkeit vergréBert wird, insbesondere der-
art vergréfert wird, daB die Ablagelénge des Fa-
dens auf der Vollspule nicht grdfer ist als die
Spulenidnge der Vollspule, indem die durch die
Herabsetzung der Changiergeschwindigkeit verur-
sachte Vergrdferung der Ablageldnge ausgegli-
chen wird durch die Verkleinerung der Ablageldn-
ge, die durch die VergrdBerung des Abstandes
zwischen der vollen Spule und der Changiersinrich-
tung hervorgerufen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Vergrdferung des Abstan-
des zwischen der vollen Spule und der Changier-
einrichtung die volle Spule zur Einleitung des Spu-
lenwechsels stetig oder schrittweise aus ihrer Be-
triebsstellung gefahren wird. N

12. Verfahren nach Anspruch 10 der 11, in
Verbindung mit Anspruch 7 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand der Spule zu der Chan-
giereinrichtung wieder auf das in Betrisb singehal-
tene MaB herabgesetzt wird, bevor die Changierge-
schwindigkeit von ihrem verminderten Wert auf ih-
ren im Betrieb singehaltenen Wert erhdht wird.
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