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@ Verfahren und Vorrichtung zum Abwickeln einer Restwicklung von einer Spule.

@) Eine Restwicklung (10) wird von einer auf rotier-
baren Rollen gelagerten Spule (7) mittels einer
Saugdiise abgesaugt.

Erfindungsgemdss wird zur Vorbereitung des
Absaugens der Restwicklung (10) ein Stlick (11)
derselben abgeldst, indem eine Blirste (9) mit elasti-
schen Borsten ldngs einer Mantellinie der Spule (7)
gegen die Restwicklung (10) gedrlickt wird, wéhrend
die Spule (7) durch einen Stempel (5) ca. zwei
Umdrehungen in Abwickelrichtung gedreht wird. An-
schliessend wird ein Nadelkamm (12) durch eine

Kulisse (14) in die Birste (9) geschoben und Blrste
und Nadelkamm abgesenkt. Die Blrste (9} wird wei-
ter gesenkt und durch den Nadelkamm (12) gezo-
gen, der seinerseits durch die Kulisse (14) zurlickge-
zogen wird. Beide werden so von Fasern gereinigt,
die durch einen Absaugtrichter (15) entfernt werden.

Statt der Btirste kann auch eine Schiitzdlse
eingesetzt werden, die eine entgegen dem Drehsinn
der Spule (7) schrig gegen deren Oberfliche ge-
richtete Druckgasstrémung erzeugt.
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Xerox Copy Centre



1 EP 0 418 668 A1 2

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ABWICKELN EINER RESTWICKLUNG VON EINER SPULE

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Abwickeln einer Restwicklung von einer Spuie
sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver-
fahrens.

Bei der Waeiterverarbeitung von Vorgarn, bei
der Batterien von Spulen gleichzeitig bearbeitet
werden, fritt bekanntlich das Problem auf, dass
wegen ungleicher Ausgangsgarniéngen bei der Be-
endigung des Abspulens auf den Spulen Garnreste
unterschiedlicher Lange zurlickbleiben. Damit die
Spulen wiederverwendst werden kénnen, miissen
diese Restwicklungen entfernt werden.

Im allgemeinen geschieht das mittels eines
Schneidwerkzeugs, das siner Mantellinie der Spule
entlanggeflhrt wird. Dabei wird das Garn in kurze
Stlicke zerschnitten und ist nur noch flr sekundire
Zwecke zu verwerten, wodurch bedeutende Verlu-
ste entstehen. Ausserdem kommt es leicht zu einer
Verletzung der Spulen, die gewGhnlich nach weni-
gen Wiederverwendungszyklen verschlissen sind.

Es sind auch Verfahren bekannt, bei denen die
Restwicklungen mitiels eines Flocken- oder Nadel-
bands von der Spule gerissen oder zumindest stark
gelockert und dann durch Pressiuft entfernt werden
(z. B. EP - 0 219 129 A2). Auch hier wird das Garn
nicht so schonend behandelf, dass eine uneinge-
schrénkte Wiederverwertbarkeit gegeben wire. Die
Spulen werden - je nach Ausgestaltung des Verfan-
rens - z. T. ebenfalls ziemlich starken Belastungen
unterworfen. Zudem ist die Reinigung des Flocken-
oder Nadelbandes ein bisher nicht befriedigend
geldstes Problem.

Es ist ein weiteres Verfahren zum Entfernen
von Restwicklungen bekannt (Prospekt
"Flyervorgarn - Abzug- und Auflésemaschine” der
Firma F. Mannhart, Dietikon, Schweiz), bei wel-
chem das auf der Spule verbliecbene Garn mit
Unterdruck abgesaugt und in einer Diise schonend
aufgeldst wird, sodass die unverleizten Fasern
ohne Einschrinkung wiederverwertbar sind und
eine Beschidigung der Spulen ausgeschiossen ist.
Bei dieser in der Praxis bewZhrten LGsung muss
die Restwicklung ein Silick weit manusll abgelGst
werden, da das Garn sonst von der Saugwirkung
nicht erfasst wird. Versuche mit starken Saugpum-
pen blieben erfolglos, sodass die erwlinschte voll-
stdndige Automatisierung des Entfernens der Resi-
wicklung vorerst nicht erreicht wurde.

Diese Schwierigkeit wird durch die vorliegende
Erfindung Uberwunden. Die Erfindung, wie sie in
den Anspriichen gekennzsichnet ist, schafft ein
Verfahren zur Abwicklung einer Restwicklung von
einer Spule, das bei ideal schonender Behandiung
der Faser wie der Spule vollkommen ohne manusi-
le Eingriffe auskommt.
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Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemissen Verfahrens signet sich dadurch
bestens zum Einsatz in der vollautomatischen Tex-
tilverarbeitung, bei der die einzelnen Maschinen
durch Transportbdnder verbunden sind und leistet
bel der heutigen Tendenz in der Textilindustrie,
einzelne Stationen, zwischen denen das zu bear-
beitende Gut unter Einsatz menschlicher Arbeits-
kraft transportiert werden muss, wobei oft maschi-
nengerechte Ordnungen des Guis gestdrt werden
und durch milhsame und teure Handarbeit wieder
hergestellt werden missen, zu Systemen zu ver-
binden, in denen Transport-wie Verarbeitungspro-
zesse ohne unmittelbare menschliche Einwirkung
ablaufen, einen wichtigen Beitrag zur Gesamtent-
wicklung, da ein wesentlicher Hemmschuh, der bis-
her der Umsetzung dieser Tendenz in die Praxis
entgegenstand, beseitigt wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren im einzelnen dargestelli. Es zeigen

Fig. 1a,b im Aufriss und im Grundriss eine erfin-
dungsgemisse Vorrichiung zur Burchflihrung
des erfindungsgeméissen Verfahrens,
Fig. 2 die zum AblSsen von Restwicklungen
dienende Abl&sestation der Vorrichtung geméss
Fig. 1a,b,
Fig. 3a,b,c das Abl&sen einer Restwicklung mit-
tels der Abldsestation nach Fig. 2,
Fig. 4a,b,c eine alternative Ausfihrungsform der
Abldsestation,
Fig. 5 eine zum volistindigen Abwickeln von
Restwicklungen dienende Abwickelstation der
Vorrichtung nach Fig. 1a,b,
Fig. 6a,b,c ein die Abwickelstationen tragendes
Karussel der Vorrichtung geméass Fig. 1a,b mit
verschiedenen Ausfiihrungsformen einer Flih-
rungseinrichtung fiir die Abwickelstationen,
Fig. 7a,b eine Seitenansicht einer Kontrollvor-
richtung der Vorrichtung gemiss Fig. 1a,b sowie
eine Draufsicht auf dieselbe,
Fig. 8 eine Austauschvorrichtung zum Austausch
zu bearbeitender und gereinigter Spulen an ei-
nem Transportsystem,
Fig. 9a,b eine Ausfilhrung einer erfindungsge-
méssen Vorrichtung mit alternativer Zuflihrung
der zu bearbeitenden Spulen, und
Fig. 10 eine Ausflihrung der erfindungsgemés-
sen Vorrichtung mit mehreren Abwickelstationen
tragenden Karussellen, auf die die zu bearbei-
tenden Spulen gemiss einer Kennzeichnung
derselben verteilt werden.

Die Spulenreinigungsvorrichtung geméss Fig.
1a,b weist ein Zuflihrband 1 auf mit Mitnehmern
und ein Transportband 2, welches die Verbindung
zu den Abwickelstationen 3 herstelit.
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Erfindungsgeméss ist den Abwickelstationen
eine Abl&sestation 4 vorgeschaltet, welche dem
Abidsen eines Stlicks der Restwicklung dient. Wie
am besten aus Fig. 2 ersichtlich, weist die AblGse-
station 4 einen Stempel 5 auf, der durch einen
Pneumatikzylinder 6 betitigt wird und in den Fuss
der zu bearbeitenden Spuie 7 eingreift. Der Stem-
pel 5 ist drehbar gelagert und wird Uber einen
Riemen 8 angetrieben. Weiters ist eine schwenkba-
re Biirste 9 mit elastischen Borsten, z. B. aus
Nylon, vorhanden, die l&ngs einer Mantellinie der
Spule 7 gegen die Restwicklung 10 gedriickt wer-
den kann zum Abl&sen eines Garnstlicks 11. Zur
Reinigung der Blrste ist eine Nadelkamm 12 vor-
gesehen, der von einem zweiten Pneumatikzylinder
13 verschoben werden kann, sodass seine Nadeln
durch L&cher in einer Kulisse 14 vorgeschoben
und vollstindig zurlickgezogen werden kdnnen.
Vor besagter Kulisse ist zum Entfernen abgestreif-
ter Fasern ein Absaugirichter 15 angebracht. Die
Anordnung aus Nadelkamm 12, Kulisse 14 und
Absaugtrichter 15 ist veriikal verschiebbar. Wie aus
Fig. 3a,b,c ersichtlich, weist die Abldsestation 4
ausserdem Andrlickrollen 16 auf. Das Transport-
band 2, das derselben die zu bearbeitenden Spu-
len 7 zufiihrt, ist mit Paaren rotierbarer Mitnehmer
17 versehen, auf denen die Spulen aufliegen.

In Fig. 4a,b,c ist eine zweite Ausflihrungsform
einer Abldsestation 4 gemiss der Erfindung darge-
stellt, bei welcher die zum Abidsen des Garnendes
11 erforderliche Einwirkung auf die Restwicklung
10 durch eine Schlitzdlise 18 erzeugt wird, die
einen Druckluftstrahl gegen dieselbe richtet. Die
Schlitzdiise 18 weist einen unterbrochenen, aus
mehreren in Richtung der Spulenachse beabstan-
det aufeinanderfolgenden Abschnitten 19 bestehen-
den Schlitz auf, sodass die Anforderungen an die
Leistung der Druckluftversorgung reduziert sind.
Die Schiitzdlise 18 wird durch einen Kurbelirieb 20
lings der Achse der Spule 7 hin- und herbewegt,
sodass die Spule Uber ihre gesamte Ldnge vom
Drucklufistrahl bestrichen wird. Ein Saugtrichter 15,
Andruckrollen 16 und rotierbare Mitnehmer 17 sind
ghnlich wie bei der ersten Ausflihrunsform der Ab-
|0sestationen 4 ausgebildet.

Die Abwickelstationen 3, denen die Spulen 7
durch das Transporiband 2 zugefiihrt werden, wei-
sen jeweils (Fig. 5) eine Halterung 21 auf, in der
parallel zwei Rollen 22ab rotierbar montiert sind,
auf welchen die jeweils abzuwickelnde Spule 7
aufliegt. Zwischen den beiden Rollen 22a,b ist eine
Saugdiise 23 angeordnet zum Absaugen des
Garns.

Jeder AblSsestation 4 sind mehrere - hier acht
-Abwickelstationen 3 nachgeschaltet, die liber den
Umfang eines Karussells 24 verteilt sind, das um
eine horizontale Achse drehbar ist. Zwischen das
Transportband 2 und die Abwickeistationen 3 ist
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eine Uebergabestation 25 eingeschaltet. Damit die
Abwickelstationen 3 wihrend eines Umlaufs des
Karussells 24 wenigstens anndhernd eine horizon-
tale Orientierung beibehalten, ist die Halterung 21
jeweils an demselben drehbar befestigt und weist
einen Flhrungsteil 26 auf, der, vorzugsweise mit
einer Flihrungsrolle 27, in eine Flhrungseinrichtung
28 eingreift, welche jeweils mindestens einen Teil-
sektor eines Kreises beschreibt, dessen Radius
dem Abstand zwischen der Karussellachse und der
Verankerung der Halterung 21 am Karussell 24
entspricht und dessen Mittelpunkt gegeniiber der
Karussellachse horizontal versetzt ist. Als Fih-
rungseinrichtung kann etwa eine umiaufende Fuh-
rungsnut 28a dienen (Fig. 6a) oder ein Paar von
Fiihrungsschienen 28b,c, von denen die eine im
oberen Halbkreis die Flihrungsrolle 27 von aussen,
die andere im unteren Halbkreis sie von innen fiihrt
(Fig. 6b). Falls die Fiihrungsteile 26 oder auch
andere Teile der Halterungen 21 der Abwickelsta-
tionen 4 - etwa durch Stdbe 29 - miteinander
verbunden sind, genligt es, wenn die Fiihrungs-
schiene 28d sich nur Uber einen Teilsekior des
Kreises erstreckt (Fig. 6c).

Die Saugdiisen 23 der einzelnen Abwickelsta-
tionen 3 sind Uiber Disen, die der schonenden
Aufldsung des Garns in einzelne Fasern dienen,
und Schlduche mit einem um eine horizontale Ach-
se drehbaren Anschlussstiick eines Saugventilators
30 verbunden, der die Fasern in eine Druckleitung
31 mit Schallddmpfer 32 weiterleitet.

Eine Abnahmestation 33 dient der Aufnahme
der Spulen 7 von den Abwickelstationen 3 und
ihrer Uebergabe an einen Laufwagen 34, der sie
einer Kontrolleinrichtung 35 (Fig. 7a,b) zufiihrt, wel-
che aus einer Leuchteinheit 36 mit in einer Reihe
37 Ubereinander angeordneten punktfdrmigen
Lichtquellen und einer der Leuchteinheit 36 gegen-
Uberliegenden Empfangseinheit 38 mit einer Optik
39, die zur Abbildung der Lichtpunkte auf ein lichi-
empfindliches Organ mit zur Trennung der Punkte
ausreichender Auflésung geeignet ist, besteht. Zur
Riickfihrung unvollstdndig gereinigter Spulen ist
ein Ricklaufband 40 vorhanden.

Bei der Spulenreinigungsmaschine geméiss
Fig. 1a,b dient eine Austauschstation 41 mit einer
verschieb- und hebbaren Platte 42, welche zwei
Zapfen 43ab zum Aufstecken von Spulen trégt
sowie zwei Greifer 44a,b aufweist (Fig. 8), der
Abnahme der zu bearbeitenden Spulen 7a von
einem Transportsystem 45 und ihrer Ersetzung
durch gereinigte Spulen 7b. Eine Gehdusedfinung
46 dient der Aufnahme der zu bearbeitenden Spu-
len 7a. Des weiteren enthidlt die Maschine zur
Aufnahme von vom Transporisystem 45 oder vom
Ricklautband 40 gelieferten zu bearbeitenden Spu-
len einen Eingangsstapelbehilier 47, von welchem
dieselben auf das Zufiihrband 1 gelangen, einen
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Ausgangsstapelbehalter 48 fir dis gereinigten Spu-
len sowie ein Transportband 49, das denselben
iber eine Uebergabevorrichtung 50 mit dem Zu-
flihrband 51 zur Austauschstation 41 verbindet. Die
Verbindungen zwischen der Austauschstation 41
und dem Eingangsstapelbehilier 47 einerseits und
zwischen der Kontrollvorrichtung 35 und dem Aus-
gangsstapelbehilter 48 andererseits werden durch
weitere Transporibénder 52 bzw. 53, 54 hergestellt.

Die Funkiion der beschriebenen Spulenreini-
gungsmaschine wird im folgenden anhand des
Durchlaufs einer Spule durch dieselbe erldutert.

Zur Entnahme der Spule 7a von der Transport-
vorrichtung 45 schwenkt der Greifer 44a, nachdem
er die Spule, die er eben hilt (Fig. 8), durch die
Gehdusedffnung 46 hat fallen lassen, eine Viertel-
drehung nach rechts. Die Platte 42 wird nun so
verschoben, dass die gereinigte Spule 7b unter die
Transportvorrichtung 45 gerdt. Daraufhin wird die
Platte 42 angehoben und dadurch die Spule 7b auf
die Transportvorrichtung 45 aufgesteckt. Der Grei-
fer 44b dffnet sich, die Platte 42 senkt sich und die
Transportvorrichtung 45 wird um den Abstand zwi-
schen zwei Spulen weitergeschoben. Nun wird die
Platte 42 wieder verschoben, und zwar so, dass
der Zapfen 43a unter der zu bearbeitenden Spule
7a liegt.

Dann wird sie angehoben, sodass die Spule 7a
von der Transportvorrichtung 45 losgeklinkt wird.
Zugieich wird sie vom Greifer 44a gefasst. Der
andere Greifer 44b schwenkt gleichzeitig nach links
und nimmt eine gereinigte Spule 7b vom Zufiihr-
band 51 auf. Die Platte 42 wird nun abgesenkt, die
Creifer 44a,b ebenfalls, aber eiwas weniger weit,
wodurch der Zapfen 43a aus dem Fuss der zu
bearbeitenden Spule 7a herausgezogen wird. Die
Platte 42 wird nun in ihre erste Position zurlickbe-
wegt. Beide Greifer 44a,b schwenken nach links,
- wodurch die zu bearbeitende Spule 7a Uber die
Gehdusedffnung 46 kommt und die gereinigte Spu-
le 7b lber den Zapfen 43b. Durch ein weiteres
Absenken des Greifers 44b wird nun die Spule 7b
auf den Zapfen 43b aufgesteckt und die in Fig. 8
dargestellie Position errsicht.

Die zu bearbeitende Spule 7a félit nun auf das
Transportband 52 und wird dem Eingangsstapelbe-
hdlter 47 zugefiihrt. Von demselben gelangt sie auf
das Zufiihrband 1, das sie auf das Transportband 2
leitet, wo sie auf ein Paar von rotierbaren Mitneh-
mern 17 zu liegen kommt. So wird sie zur Abl&se-
station 3 verbracht (s. Fig. 2, 3a,b,c), wo sie ge-
stoppt und mittels der Andruckrollen 16 gegen die
Mitnehmer 17 gepresst wird. Der Stempel 5 wird in
den Fuss der Spule 7 eingeflhrt und dreht sie in
Abwickelrichtung. Die Blirste 9 wird zugleich ldngs
einer Mantellinie der Spule 7 gegen die Restwick-
fung 10 gedriickt und dadurch der Garnanfang ge-
fasst und ein Stiick weit, vorzugsweise zwischen 4
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und 20 cm, abgel&st. Dazu geniigen normalerweise
etwa zwei Umdrehungen der Spule. Die Birste 9
wird vorzugsweise senkrecht bis streifend gegen
die Spulenoberfidche gefiihrt. Unglinstig ist ein
Winkel, der zur Stauchung der Borsten flihrt.

Zum Abldsen des Garns sind neben einer Blir-
ste auch andere mechanische Elemente geeignet.
Entscheidend flir die Funktion diirite sein, dass ein
in Abwickelrichtung wirkender tangentialer Zug auf
die Restwicklung wirkt und dass das verwendete
Abidsemittel sich der Kontur der Restwicklung
ldngs der Mantellinie genligend genau anschmie-
gen kann. Im Prinzip ist auch die Verwendung
eines Gummiprofils oder dgl. mdglich, aber am
einfachsten wird das Ziel erreicht, wenn das Abld-
semittel aus ausreichend unabhiZngigen, seitlich
nicht zu eng gekoppelten Elementen von nicht
grdsserer Breite als die Garndicke besteht. Das
Fassen des Garnendes kann dann nicht von einer
benachbarten durchgehenden Windung gestort
werden, die etwa ein durchgehendes Profil iber
den unmittelbaren Kontaktbereich hinaus deformie-
ren wiirde.

Nach dem AbiSsen des Garnendes 11 wird der
Nadelkamm 12 durch den Pneumatikzylinder 13
vorgeschoben, sodass er durch die Blrste 9 ragt.
Darauthin wird die Anordnung bestehend aus der
Blrste 9, dem Nadelkamm 12, der Kulisse 14 und
dem Absaugtrichter 15 abgesenkt. Die Blirste 9
wird etwas weiter abgesenkt als die Ubrigen Ele-
mente, sodass sie durch den Nadelkamm 12 gezo-
gen und dadurch von hingengebliebenen Fasern
gereinigt wird. Daraufhin werden die Nadsin des
Nadelkamms 12 durch die Lcher in der Kulisse 14
zurlickgezogen und an ihnen hingende Fasern ab-
gestreift. Sie werden vom Absaugirichter 15 abge-
saugt, sodass keinerlei Verunreinigung der AblSse-
station 3 durch lose Fasern entsteht. Der Absaug-
trichter 15 untersilitzt daneben auch den AbiGse-
vorgang.

Eine ebenfalls glinstige Md&glichkeit zur Ablo-
sung des Garnendes ist der Einsatz einer Druck-
gasstromung (Fig. 4a,b,c), die mittels einer Schiliiz-
diise 18 enigegen dem Drehsinn der Spule 7 vor-
zugsweise schrig bis sirsifend gegen die Spulen-
oberfldche geflhrt wird. Dabei genligt es, wenn die
Schlitzdlise 18 aus Abschnitten 19 besteht, die sich
nur Uber einen Teil der Mantsliinie ersirecken und
dieselbe wihrend des Drehens der Spule 7 etwa
mittels eines Kurbeltriebs 20 so bewegt wird, dass
die Druckgassirémung die ganze Mantellinie Uber-
streicht. Eine solche L&sung erlaubt es, hohe Driik-
ke mit einem verh&linisméssig schwachen Geblése
zu erreichen. Es ist auch denkbar, anstatt der
Schlitzdise 18 eine Anordnung von Punktdiisen zu
verwenden.

Die Spule 7 wird nun weitertransportiert und an
eine der Abwickelstationen 4 (bergeben. Dort wird



7 EP 0 418 668 A1 8

das abgeldste Garnende von der Saugdise 23
erfasst und eingesaugt. Die Spule 7 wird dadurch
in rotierende Bewegung versetzt und die gesamte
Restwicklung 10 abgewickelt. Das abgewickelte
Garn wird durch eine Duse gesaugt und dadurch
schonend in Einzelfasern aufgel8st, die dann vom
Saugventilator 30 abgezogen und durch eine
Druckleitung 31 mit Schallddmpfer 32 in einen ge-
eigneten Auffangbehilter geblasen werden.

Falls die Spulen Anlegehilfen aufweisen, k&n-
nen dieselben nach Beendigung des Abwickelns
mit Druckiuft gereinigt werden.

Wihrend des Abwickelvorgangs dreht sich das
Karussell 24 und fihrt jede Abwickelstation 4 von
der Spulenaufnahme- zur Spulenabgabeposition
und weiter wieder zur Aufnahmeposition. Wihrend
dieses Vorgangs miissen die Abwickelstationen 4,
wie bereits erldutert, wenigstens annZhernd hori-
zontal gehalten werden. Am konzeptionell einfach-
sten kann das durch Flihrung der Fihrungsrolle 27
in der Flihrungsnut 28a erreicht werden (Fig. 6a).
Da hierbei jedoch die Anforderungen an die
Herstellungs- und Montagegenauigkeit recht hoch
sind, ist die Ausfiihrung mit Flhrungsschienen
28b,c im allgemeinen glinstiger. Da der Schwer-
punkt der Abwickelstation 4 links von der Drehach-
se der Halterung 21 liegt (s. Fig. 6b), genligt es,
eine dussere Fiihrungsschiene 28b im oberen und
eine innere Flihrungsschiene 28¢ im unteren Halb-
kreis vorzusehen. Sehr vorteilhaft ist auch die Aus-
flihrung, bei der aufeinanderfolgende Flihrungsteile
durch Stangen 29 verbunden sind (Fig. 6c¢). In
diesem Fall gentligt im Prinzip z. B. eine dussere
Fuhrungsschiene, die sich von der Mitte des vier-
ten Quadranten bis zu seinem Ende ersireckt. Bei
der gezeigten Ausflihrung mit ldngerer Flhrungs-
schiene 28d sind die Abwickelstationen 4 gegen
Kippen nach beiden Seiten gesichert.

Von der Abwickelstation wird die Spule nun
von der Abnahmevorrichtung 33 auf den Laufwagen
34 gesetzt, der sie an der Kontrollvorrichtung 35
vorbeifiihrt. Die Kontrollvorrichtung 35 (Fig. 7a,b)
stellt nun, wihrend die Spule 7 an ihr vorbeibewegt
wird, mehrmals deren Radius fest, indem die Emp-
fangseinheit 38 die Zah! der von ihrer Optik 39 auf
das lichtempfindliche Organ abgebildeten punktfor-
migen Lichtquellen der Leuchteinheit 36 und damit
indirekt diejenige der von der Spule 7 verdeckten
registriert. Wird nun an mindestens einer Stelle ein
zu grosser Radius, d. h. das Vorhandensein von
Garnresten festgestellt, so wird die Spule 7 auf das
Riicklaufband 40 gelegt und wieder dem Eingangs-
stapelbehélter 47 flr zu bearbeitende Spulen zuge-
flihrt, andernfalls durch die Transporibdnder 53, 54
dem Ausgangsstapelbehilter 48. Von dort gelangt
sie schliesslich (ber das Transportband 49, die
Uebergabestation 50 und das Zuflihrband 51 zur
Austauschstation 41, wo sie in bereits beschriebe-
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ner Weise an das Transporisystem 45 gehidngt
wird.

Aus Fig. 9a,b ist eine Ausfiihrung einer erfin-
dungsgeméssen Spulenreinigungsmaschine zu ent-
nehmen, bei welcher bei gleichem Aufbau des Rei-
nigungsteils der der Spulenzufuhr dienende Teil
anders ausgebildet ist als bei der Ausflihrung ge-
méss Fig. 1a,b.

Die Vorrichtung weist einen Spulenbehiliter 55
zur Aufnahme der zu bearbeitenden Spulen auf mit
einer Prallplatte 56 zum Schutz der inneren Ma-
schinenteile und einem Rittelboden 57. Ein Trans-
portband 58 mit Mitnehmern stellt die Verbindung
zu einer Ausrichtestation 59 her, welche dazu dient,
die zu bearbeitenden Spulen gleich auszurichten.
Sie enthdlt eine Abtastvorrichtung 60, welche je-
weils die Orientierung angelieferter Spulen feststellt
und in Abhdngigkeit davon die Blockierung eines
Spulenendes durch eine Blockiervorrichtung 61
ausldst sowie ein quer zur Transporirichtung lauf-
endes Mitnehmerband 62 aus Gummi.

Die Funktion dieser Einrichtung ist wie folgt:
Durch den Riitelboden 57 werden die Spulen im
Spulenbehilter 55 zum Transporiband 58 hinbe-
wegt, von dessen Mitnehmern aufgenommen und
zur Abtaststation 60 befdrdert. Diese stelit durch
mechanische oder optische Abtastung fest, wie die
jeweilige Spule orientiert ist, d. h. auf welcher Seite
sich der Spulenfuss befindet. Sie steuert die Blok-
kiervorrichtung 61 so, dass das dem Spulenfuss
gegeniiberliegende Ende der Spule kurz blockiert
wird und die Spule unabhdngig von ihrer urspriing-
lichen Orientierung mit dem Fuss voran weiter-
transportiert wird, bis der Fuss auf das Mitnehmer-
pand 62 stdsst, von dem er z. B. nach rechts
abgelenkt wird, sodass sie Spule wieder quer zur
Transporirichtung ausgerichtet wird. Der Fuss jeder
Spule zeigt nach dem Durchgang durch die Aus-
richtestation 59 nach der gleichen Seite. Die Spule
gelangt nun auf das Zufiihrband 1 und wird wie
weiter oben beschrieben bearbeitet. Die gereinigten
Spulen werden in einem Behiiter gesammelt, die
ungeniigend gereinigten durch das Ricklaufband
40 wieder dem Spulenbehilier 55 zugefiihrt.

Fig. 10 zeigt eine erfindungsgemisse Spulen-
reinigungsmaschine, welche eine der Abldsestation
4 vorgeschaltete Lesestation 63 aufweist und meh-
rere Abwickelstationen tragende Karusselle 24a,b.c
mit getrennten Druckleitungen 31a,b,c zum Ab-
transport der Fasern.

Die Lesestation 63 liest auf den angelieferten
Spulen aufgebrachte Markierungen, die das Garn-
material anzeigen. Je nach Leseresultat wird die
Spule bei einem der Karusselle 24a, 24b oder 24¢
vom Transportband 2 genommen, auf eine Abwik-
kelstation des betreffenden Karussells gelegt und
die Restwicklung abgewickelt. Dadurch ist gew&hr-
leistet, dass in einer Maschine Spulen mit unter-
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schiedlichen Garnen bearbeitet werden k&nnen,
ohne dass eine Vermischung der Fasern eintrdte.

Anspriiche

1. Verfahren zum Abwickeln einer Restwicklung
{10) von einer Spule (7), dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem Abwickeln die Restwicklung
{10) ein Stlick weit abgelost wird, indem mittels
einer Abl&sevorrichtung im wesentlichen l&ngs ei-
ner Mantellinie der Spule (7) eine Kraft mit zur
Spulenoberfliche tangentialer und dabei zur Man-
tellinie normaler Komponente gegen die Restwick-
lung (10) zur Einwirkung gebracht und die Spule
relativ zur Abldsevorrichtung in Abwickelrichtung
gedreht wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgel&ste Stiick (11) der Rest-
wicklung (10) zwischen 4 cm und 20 cm lang ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kraft durch unmittelba-
re mechanische Einwirkung elastischer oder ela-
stisch gelagerter Abldsemittel erzeugt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abldsemiitel im wesentlichen
senkrecht bis streifend gegen die Spulenoberfldche
gefiihrt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kraft durch Gasstrg-
mung erzeugt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die GasstrSmung enigegen dem
Drehsinn der Spule (7) schrig bis sireifend gegen
die Spulenoberfldche gerichtet ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spule (7)
nach erfoigter Abl&sung eines Stilicks (11) der
Restwicklung (10) auf eine Abwickelstation (3) ge-
bracht wird, auf der besagtes Stlck (11) in eine
Saugdise (23) gezogen und die Restwicklung (10)
vollstdndig abgewickelt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgewickelte Garn in einer
Dise in einzelne Fasern aufgeldst wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass an den Spulen
(7) angebrachte Anlegehilfen durch Druckluft gerei-
nigt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die gereinigten
Spulen (7) einer Endkontrolle durch mechanische
oder optische Abtastung unterworfen und, falls un-
vollstdndig gereinigt, wiederum dem Abldsen und
Abwickeln unterzogen werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die zu bearbei-
tenden Spulen (7a) vor der Abl&sevorrichtung (4)
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einem Transporisystem (45) entnommen und un-
mittelbar durch gereinigte Spulen (7b) ersetzt wer-
den.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die zu bearbei-
tenden Spulen (7) einzeln einem Spulenbehilter
(55) entnommen und der Abldsevorrichtung (4) zu-
geflihrt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spulen (7), bevor sie der
Abl8sevorrichtung (4) zugeflihrt werden, gleich
ausgerichtet werden, indem

- die Achse jeder Spule (7) quer zur Transportrich-
tung ausgerichtet wird,

- die Orientierung jeder Spule (7) durch Abtasten
festgestellt und je nach Resultat eines ihrer beiden
Enden blockiert und das andere weiterbewegt wird,
sodass alle Spulen mit dem gleichen Ende voraus
weitertransportiert werden und

- das vordere Ende jeder Spule (7) durch eine
Mitnehmervorrichtung nach einer Seite gezogen
und die Spulenachse wieder quer zur Transpori-
richtung ausgerichtet wird.

14. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, mit minde-
stens einer Abwickelstation (4) zum Abwickeln ei-
ner Restwicklung (10) von einer Spule (7), da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
nen Abwickelstation (3) eine AblSsestation (4) zum
Abl8sen eines Stlicks (11) der Restwicklung (10)
vorgeschaltet ist mit einer Haltevorrichtung fiir die
zu verarbeitende Spule, die eine Drehung dersel-
ben in Abwickelrichtung erlaubt sowie mit einer
Abldsevorrichtung, die im wesentlichen linear aus-
gedehnte, zu einer Mantellinie der Spule parallel
ausgerichtete und gegen die Spulenoberflache ge-
richtete elastische oder elastisch gelagerte AblSse-
mittel umfasst und die gegen die Restwicklung (10)
gedriickt werden kann.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abidsemittel aus einzel-
nen Elementen bestehen, die in Richtung der Man-
tellinie eine Breite nicht grdsser als die Garndicke
aufweisen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abldsemitiel elastische
Borsten sind, welche eine blrstenartige Struktur
(Bdrste 9) bilden.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine eine lineare Anord-
nung paralleler, durch L8cher in einer Kulisse (14)
vorschieb- und zurlickziehbarer Nadeln
{Nadelkamm 12) umfassende Reinigungsvorrich-
tung zur Reinigung der Abldsevorrichtung aufweist.
18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung
(12) eine Absaugvorrichtung (15) zum Entfernen
abgestreifter Fasern umfasst.
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19. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, mit minde-
stens einer Abwickelstation (3) zum Abwickeln ei-
ner Restwickiung (10) von einer Spule (7), da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
nen Abwickelstation (3) eine Abl&sestation (4) zum
Abldsen eines Stlicks (11) der Restwicklung (10)
vorgeschaltet ist mit einer Halterung fUr die zu
verarbeitende Spule (7), die eine Drehung dersel-
ben in Abwickelrichtung erlaubt sowie mit einer
Abldsevorrichtung, welche eine Disenanordnung
umfasst, die geeignet ist, ldngs einer Mantellinie
der Spule eine gegen die Restwicklung gerichtete
Luftstdmung zu erzeugen.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Diisenanordnung aus ei-
ner sich lings der gesamten Mantellinie erstrek-
kenden Schlitzdiise besteht.

21. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Diisenanordnung unter-
brochen, jedoch derart parallel zur Mantellinie be-
wegbare ist, dass die durch sie erzeugte Lufistro-
mung die ganze Mantellinie Uberstreichen kann.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die DUsenanordnung eine in
Richtung der Mantellinie aufeinanderfolgende, von-
einander beabstandete Abschnitte (19) aufweisende
Schiitzdiise (18) umfasst.

23. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 21, da-
durch gekennzeichnet, dass sie aus in Richtung
der Mantellinie aufeinanderfolgenden Punktdisen
besteht.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die minde-
stens eine Abwickelstation (3) zwei parallele Rollen
(22a, 22b) zum Auflegen der zu bearbeitenden
Spule (7) umfasst sowie eine zwischen besagten
Rollen angeordnete (23) Saugdise zum Absaugen
des Garns.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Ablgse-
station (4) mehrere Abwickelstationen (3) nachge-
schaltet sind, welche Uber den Umfang eines um
eine horizontale Achse drehbaren Karussells (24)
verteilt sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine der beiden
Rollen (22a, 22b) jeder Abwickelstation (3) jeweils
auf einer Halterung (21) montiert ist, die am Karus-
sell (24) drehbar befestigt ist und mit einem Fih-
rungsteil (26) in eine Fihrungseinrichtung (28) ein-
greift, welche mindestens einen Teilsektor eines
Kreises beschreibt, dessen Radius dem Abstand
zwischen der Karussellachse und der Verankerung
der Halterung (21) am Karussell (24) entspricht und
dessen Mittelpunkt gegenliber der Karussellachse
versetzt ist.

27. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 14 bis
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26, dadurch gekennzeichnet, dass der minde-
stens einen Abwickelstation (3) zur Erfolgskonirolle
eine Kontrolivorrichtung (35) zur optischen Abta-
stung des Spulenradius nachgeschaltet ist.

28. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 14 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Aus-
tauschvorrichtung (41) aufweist, welche einem
Transporisystem (45) zu bearbsitende Spulen (7a)
entnimmt und sie durch gereinigte Spulen (7b)
ersetzt.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine der
Abl&sestation (4) vorgeschaltete Zufiihreinrichtung
aufweist mit einem Spulenbehiliter (55) sowie ei-
nem Transportband (58) mit Mitnehmern zur Ein-
zelentnahme der Spulen (7) aus dem Spulenbehél-
ter (55).

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Transportband
(58) und der AblSsestation (4) eine Ausrichtestation
(59) vorhanden ist, mit einer Abtastvorrichtung (60)
zur Feststellung der Orientierung der vom Trans-
portband (58) angelieferten, in der Ndhe beider
Enden gehaltenen Spule (7), die je nach Resuliat
ein Blockieren der Spule auf der einen oder ande-
ren Seite bewirkt sowie einem quer zur Transport-
richtung laufenden Mitnehmerband (62) zur seitli-
chen Ablenkung des vorderen Endes der Spule.
31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dass sie sine Le-
sestation (83) aufweist zum Ablesen von Markierun-
gen auf angelieferten Spulen (7), nach deren Lese-
resultaten jede Spule (7) einer von mehreren Ab-
wickelstationen oder Gruppen von Abwickelstatio-
nen zugeleitet wird.
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