EP 0 419 962 A2

Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

A& B

@ Verdffentlichungsnummer: 0 41 9 962 A2

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90117698.2

@) Anmeldetag: 14.09.90

&) int. c15: DO1H 7/04

®) Prioritat: 27.09.89 DE 3932275

Verbifentlichungstag der Anmeldung:
03.04.91 Patentblatt 91/14

Benannte Vertragsstaaten:
CHDEESFRGBITLI

@) Anmelder: MASCHINENFABRIK RIETER AG

CH-8406 Winterthur(CH)

®) Erfinder: Lattion, André
Gotthelfstrasse 51
CH-8472 Seuzach(DE)
Erfinder: Morger, Josef
Reutlingerstrasse 40
CH-8472 Seuzach(DE)

@ Garnaufwickelvorrichtung mit einem an einer Spindelbank befestigten Spindellagergehduse.

@ Eine Garnaufwickelvorrichtung weist ein zylindri-
sches Spindellagergehduses (11) auf, welches auf-
recht in einer Bohrung (12) einer Spindelbank (13)
angeordnet ist und in das von oben ein zum Aufset-
zen einer Spulhlilse bestimmter, mit einem Antriebs-
wirtel versehener Spindelschaft (27) zwecks Drehla-
gerung eingesteckt ist. Das Spindellagergehiuse
weist oberhalb der Bohrung (12) eine Auflageerwei-
terung (14) auf. Als Befestigungsmittel sind auf dem
Spindellagergehduse (11) unterhalb der Bohrung
(12) axial verschiebbar eine Tellerfeder (15) und
darunter ein in einer Ringnut (21) des Spindellager-
gehduses (11) eingeschnappter Sicherungsring (18)
vorgesehen.
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GARNAUFWICKELVORRICHTUNG MIT EINEM AN EINER SPINDELBANK BEFESTIGTEN SPINDELLAGERGE-

Die Erfindung betrifft eine Garnaufwickelvor-
richtung, insbesondere bei Ringspinnmaschinen mit
einem zylindrischen Spindellagergehduse nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Es ist allgemein Ublich, derartige Spindellager-
geh&use dadurch an der Spindelbank festzuklem-
men, da8 im Bereich der Spindelbank und darunter
ein AuBengewinde auf das Spindellagergehduse
aufgebracht wird, auf welches nach Einstecken des
Spindellagergehduses von oben in die Bohrung der
Spindelbank ggfs. unter Zwischenschaltung einer
Unterlegscheibe eine Mutter aufgeschraubt wird,
die den oberhalb der Bohrung befindlichen ebenen
Ringflansch gegen die Spindelbank preBt, wodurch
das Spindellagergehduse an der Spindelbank in
einer gewlinschten Position festgelegt wird. Der
Spindelschaft kann entweder schon vorher im Spin-
dellagergeh@use angeordnet sein. oder nachirdg-
lich in dieses eingebracht werden.

Weiter ist es bereits bekannt (DE-OS 35 43
197), eine ringflanschartige Erweiterung des Spin-
dellagergehduses mittels in diese eingeschraubter
Bolzen dadurch zu befestigen, daf die Bolzen sich
durch Bohrungen in der Spindelbank hindurch er-
strecken und mit dem sich nach unten durch die
Bohrungen hindurcherstreckenden Ende mittels
Tellerfedern und in Ringnuten der Bolzen einge-
setzten Halteringen an der Spindelbank festgelegt
sind.

Wihrend die erstgenannte Befestigungsmetho-
de den Nachteil hat, daB8 sowohl das Anbringen
eines Gewindes als auch das Aufschrauben einer
Mutter mit einem erheblichen Herstellungs- und
Montageaufwand verbunden sind, miissen bei der
aus der DE-OS 35 43 197 bekannigewordenen
Befestigungsart besondere Bolzen fiir die Festle-
gung des Ringflansches an der Spindelbank ver-
wendet werden, was insbesondere angesichts der
Tatsache, dafi in einer Spinnmaschine hunderte
derartiger Spindellagergehduse anzuordnen sind,
ebenfalls einen-hohen Herstellungs- und Montage-
aufwand erfordert.

Das Ziel der vorliegenden Erfindung besteht
darin, eine Garnaufwickelvorrichtung der eingangs
genannten Gattung zu schaffen, mit der die Befesti-
gung des Spindellagergehduses an der Spindel-
bank mit geringem Herstellungs- und Montageauf-
wand mdglich ist, ohne daB die Zuverldssigkeit der
Befestigung beeintréchtigt wird. s

Zur Lésung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, daf8 als Befestigungsmittel unterhalb der Boh-
rung axial verschiebbar eine mit dem AuBenbereich
oben an der Unterseite der Spindelbank anliegen-
de, durch Flachdriicken gespannte Tellerfederan-
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ordnung und darunter ein in einer Ringnut des
Spindellagergehduses eingeschnappter Halte- oder
Seegering vorgesehen sind, der von unten am In-
nenbereich deer Tellerfeder anliegt und diese an
die Spindelbank preft.

Der Erfindungsgedanke ist also darin zu sehen,
daB man nicht besondere Bolzen wie nach der DE-
08 35 43 197, sondern das kreiszylindrische Spin-
dellagergehiuse selbst mitiels einer Tellerfeder
und eines Halteringes an der Spindelbank befestigt.
Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus,
daf bei geeigneter Montage mit derartigen Tellerfe-
dern die fiir eine einwandfreie Befestigung des
Spindellagergehduses erforderlichen axialen
Spannkrédfte aufbringbar sind. Hierzu sollen die
axialen AnpreBkréfte 2000 bis 4000 N und vorzugs-
weise 3000 bis 3500 N betragen.

Um bei derartig hohen axialen AnpreBkraften
noch ein einwand freies Einschnappen des Halte-
ringes in die ihm zugeordnete Ringnut des Spindel-
lagergehduses zu gewihrleisten, sieht ein beson-
ders bevorzugtes Verfahren zum Befestigen eines
Spindellagergehduses einer Garnaufwickelvorrich-
tung gemé&p der Erfindung vor, daB ein Werkzeug
gleichzeitlg die auf dem Spindellagergehduse be-
findliche, von unten an der Spindelbank anliegende
Tellerfeder nahe dem Innenbereich und den in
mdglichst geringem axialen Abstand davon axial
entfernten Haltering von unten ergreift und unab-
héngig voneinander so weit axial in Richtung der
Spindelbank verschiebt, bis der Haltering ohne Be-
rihrung mit der Tellerfeder oder wenigstens ohne
eine wesentliche Axialkraftliberiragung vom Halte-
ring auf die Tellerfeder in die zugeordnete Ringnut
einschnappt, worauf durch axiales Abziehen des
Werkzeuges der Innenbereich der Tellerfeder zur
Anlage am eingeschnappten Haltering kommt. Hier-
bei ist insbesondere vorgesehen, daf ein ringférmi-
ges Werkzeug verwendet wird, dessen Innendurch-
messer nur geringfligig groBer als der Aupendurch-
messer des Spindellagergehduses im Bereich der
Ringnut ist und welches sine innere stufenférmige
und vorzugsweise ebene Auflagefldche fiir den Hal-
tering aufweist, an die sich radial auBen ein sich in
Richtung der Tellerfeder erstreckender Ringvor-
sprung anschliefit, dessen Axialerstreckung etwas
gréBer als die Dicke des Halteringes ist.

Weiter ist es zweckm&Big, wenn das Werkzeug
mittels einer Hebelspannvorrichtung betétigt wird.

Der Grundgedanke des erfindungsgeméBen
Verfahrens ist also darin zu sehen, daB die Tellerfe-
der nicht liber den Haltering, sondern vielmehr
unabhidngig von diesem durch ein geeignetes
Werkzeug weitgehend flachgedriickt wird, worauf
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-vorzugsweise mit einem anderen Teil des gleichen
Werkzeuges der Haltering unabhdngig von der
Tellerfeder in die zugeordnete Ringnut einge-
schnappt wird. Die axiale Verschiebung des Innen-
bereichs der Tellerfeder und des Halteringes wer-
den also vom gleichen Werkzeug, jedoch unabhdn-
gig voneinander vorgenommen.

Auf diese Weise kann sich der Haltering radial
ungehindert von den erheblichen Axialkréften der
Tellerfeder dehnen bzw. zusammenziehen, so daB
ein radiales Einschnappen bei Ausrichiung mit der
Ringnut ohne weiteres mdglich ist.

ErfindungsgemiB ist die von der Tellerfeder
auf den Haltering im montierten Zustand ausgelibte
axiale Anprefkraft so groB, daB unter Berlicksichti-
gung des Reibungskoeffizienten zwischen Tellerfe-
der und Haltering sowie des Auflagewinkels der
Beruhrlingsfldchen eine radiale Dehnung des Hal-
teringes nicht mdglich ist, so daB dieser nicht nur
aufgrund seiner ihm innewohnenden Spannkrait,
sondern auch aufgrund der hohen Reibungsberiih-
rung zwischen ihm und der Tellerfeder an einer
radialen Ausdehnung gehindert ist und somit im
rauhen Beirieb keine Gefahr besteht, daB beispiels-
weise auch bei Unwuchten der Spindel der Halte-
ring von selbst aus seiner Ringnut ausschnappt.

Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin,
den Herstellungs- und Montageaufwand noch wei-
ter dadurch zu vereinfachen, daB nur noch ein
einziges Befestigungsmiitel verwendet wird.

Eine zweite L6sung gem3B der Erfindung be-
steht zur Erzielung der vorgenannten Verbesserung
darin, daB als Befestigungsmittel unterhalb der
Bohrung ein mit dem AuBenbereich oben an der
Unterseite der Spindelbank anliegender, von der
Spindelbank weg leicht konisch eingesenkter
Klemmring vorgesehen ist, dessen Innenrand in
einen selbsthemmenden klemmenden Eingriff mit
dem AuBenumfang des Spindellagergehdusess in
H6he des Klemmringes gebracht ist, derart, da8
bei Ausiibung einer Axialkraft auf das Spindellager-
gehduse nach oben der klemmende Eingriff zwi-
schen dem AuBenumfang und dem Klemmring ver-
stédrkt und so das Spindellagergehduse sicher an
der Spindelbank gehalten wird.

Damit der Klemmring die erforderlichen
Riickstell-Federkrifte aufbringen kann, ist nach ei-
ner bevorzugten Ausflihrungsform vorgesehen, dai
der Klemmring aus Federstahl besteht. Entspre-
chend sollte auch die oben erwdhnte Tellerfeder
aus Federstah! bestehen.

Um das Einfedern des konischen Teils des
Klemmringes zu erleichtern, sieht eine besonders
bevorzugte AusfUhrungsform vor, daB der Feder-
ring mit Uber seinen Umfang verteilten, vom Innen-
rand ausgehenden und sich insbesondere radial
erstreckenden Schlitzen versehen ist. Auf diese
Weise werden also auf dem Innenumfang des
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Klemmringes zahlreiche radiale Federzungen gebil-
det, die sich besonders fest und unabhingig von-
einander in den AuBenumfang des Spindellagerge-
hduses einkrallen k&nnen.

Eine besonders gute Anlage des Klemmringes
an der Spindelbank wird erzielt, wenn der Klemm-
ring radial nach auBen anschliefend an den koni-
schen Teil einen ebenen Ringbereich aufweist, der
flach an der ebenen unteren Fldche der Spindel-
bank anliegt.

Um dem Klemmring insgesamt eine ausrei-
chende Stabilitdt zu geben, damit er sich nach
dem Anbringen nicht verformt oder verzieht, soll
nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen sein, da8 am Klemmring radial
auflen ein kreiszylindrischer Stabilisierungsbereich
vorgesehen ist.

Aufgrund der erfindungsgeméBen Ausbildung
genligt es, wenn der Durchmesser der Mittel5ff-
nung des Klemmringes so groB ist, daB der
Klemmring ohne Ubermi#fige Reibung auf das auf
der Spindelbank angeordnete Spindellagergehduse
aufbringbar ist, bis der Klemmring an der Untersei-
te der Spindelbank anliegt, und erst durch Aus-
{ibung einer den Klemmring elastisch verformen-
den Axialkraft auf den Klemmring in Richtung der
Spindelbank auf einem Radius zwischen dem Au-
Benbereich und dem Innenrand der endgliltige
klemmende Eingriff zwischen dem Spindellagerge-
hduse und dem Klemmring herstellbar ist. Die den
Klemmring am Spindellagergehduse festkrallende
Verformung wird also zweckméBigerweise erst
dann hergestellt, wenn der Klemmring relativ ein-
fach an die Befestigungsstelle an der Spindelbank
bzw. dem darin eingeseizten Spindellagergehduse
gebracht worden ist.

Ein bevorzugtes Verfahren zur Anbringung des
Klemmringes der vorstehend beschriebenen L&-
sung gemiB der Erfindung besteht darin, daB der
Klemmring auf das an der Spindelbank gelagerte
Spindellagergehduse von unten bis zur Anlage an
der Spindelbank gebracht und dann mittels eines
auf das Spindellagergehduse von unten aufgescho-
benen hohlzylindrischen Werkzeuges der konische
Teil des Klemmringes von einer Ringstirnkante des
Werkzeuges axial in Richtung der Spindelbank mit
einer solchen Kraft K beaufschlagt wird, da8 der
konische Teil unter geringfligigem Hochschieifen
des Innenrandes am AuBenumfang des Spindella-
gergehduses elastisch verformt wird, und daB an-
schliefend das Werkzeug axial abgezogen wird,
wobei sich der konische Teil wieder entspannt und
dadurch der Innenrand krallenartig in den Aufen-
umfang des Spindellagergehduses eingreift.

Bevorzugt werden die Spannkréfie fiir die An-
ordnung der Tellerfeder bzw. des Klemmringes
durch eine besondere Hebelspannvorrichtung auf-
gebracht.
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Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise
anhand der Zeichnung beschrieben; in dieser zeigt:
Fig. 1 eine tfeilweise geschnittene Seitenansicht
eines erfindungsgemas in einer Spindelbank be-
festigten Spindellagergehduses einer Garnauf-
wickelvorrichtung bei einer Ringspinnmaschine,
Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
dhnlich Fig. 1, wobei jedoch ein vorteilhaftes
Werkzeug zur Montage des erfindungsgem&fen
Spindellagergehéuses zusitzlich gezeigt ist,
Fig. 3 eine vergrBerte teilweise geschnittene
Ausschnittsansicht des  erfindungsgeméBen
Werkzeuges wihrend der Montage des Halterin-
ges und der Tellerfeder, wobei das Spindella-
gergehduse zur Vereinfachung der Darsteliung
nicht gezeigt ist,
Fig. 4 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemiB in einer Spindelbank befestigten
Spindellagergehduses einer Garnaufwickelvor-
richtung bei einer Ringspinnmaschine,
Fig. 5 einen etwas vergréferten Ausschnitt aus
Fig. 4, wobei auBerdem das fiir die Spannung
des Klemmringes vorgesehene Werkzeug mit
dargestellt ist, und
Fig. 6 eine perspekiivische Darstellung des bei
der Ausflihrungsform nach den Fig. 4 und 5
verwendeten Klemmringes.

Nach Fig. 1 erstreckt sich ein kreiszylindri-
sches und festsiehendes Spindellagergehduse 11
axial von oben nach unten durch eine etwas gré8e-
re Bohrung 12 in einer horizontal verlaufenden
Spindelbank 13. Oberhalb der Bohrung 12 weist
das Spindellagergehduse 11 einen flachen und un-
ten ebenen Ringflansch 14 auf, der von oben auf
der ebenen Oberfliche der Ringbank 13 aufliegt.

In dem Spindellagergehduse 11 ist von oben
ein in Fig. 1 nur angedeuteter mit hoher Drehzahl
umlaufender Spindelschaft 27 angeordnet, an dem
in nicht dargestellier Weise ein Antriebswirtel und
eine Spulhiilse konzentrisch angebracht sind.

Unterhalb der Bohrung 12 ist im Umfang des
Spindellagergehduses 11 eine Ringnut 21 vorgese-
hen, in die ein Sicherungs-oder Seegering 18 ein-
geschnappt ist, auf dem der Innenbersich 17 einer
darliber angeordneten Tellerfeder 15 abgestlitzt ist,
deren AuBenbereich 18 von unten an die untere
Fldche der Spindelbank 13 angepreft ist. Die An-
preBkraft liegt zwischen 3000 und 4000 N.

In Fig. 3 ist veranschaulicht, wie mittels eines
ringf6rmigen Werkzeuges 19 der Haltering 18 von
unten Uber das LagergehZuse bis zum Einschnap-
pen in die Ringnut 21 axial verschoben werden
kann, ohne daB Uber den Haltering 18 gleichzeitig
die Krédfte flir das Flachdrucken der Tellerfeder 15
aufgebracht werden mussen. Hierzu weist das ring-
férmige Werkzeug 19 innen eine Bohrung 28 auf,
deren Durchmesser geringfligig gréBer als der Au-
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Bendurchmesser des Spindellagergehduses 11 im
Bereich der Ringnut 21 ist. Unterhalb der Ringnui
21 kann sich der AuBendurchmesser des Spindella-
gergehduses 11 verringern - wie das in Fig. 1
dargestellt ist -, darf sich jedoch nicht erweitern, da
sonst der Haltering 18 nicht von unten aufgescho-
ben werden kdnnte.

Radial auBerhalo der zentralen Bohrung 28
weist das Werkzeug 19 eine ebene Ringstufe 22
auf, auf der der Haltering 18 im noch nicht montier-
ten Zustand aufliegt. Radial auBerhalb der Ringstu-
fe 22 schlieBt sich in Richtung der Tellerfeder 15
ein Ringvorsprung 23 an, dessen axiale Erstrek-
kung 24 von der Ringstufe 22 aus etwas gréBer ist
als die Dicke 25 des Halteringes 18. An der Stirn-
seite des axialen Ringvorsprunges 23 liegt die un-
tere Seite der Tellerfeder 15 nahe dem Innenbe-
reich 17 an.

In diesem Zustand werden die Tellerfeder und
der Halteting von unten auf das Spindelgeh&use 11
aufgeschoben. Sobald die Tellerfeder 15 an der
unteren Fldche der Spindelbank 13 zur Anlage
kommt, verursacht ein weiteres Hochschieben des
Werkzeuges 19 in Richtung der Pfesile in Fig. 3 ein
mehr oder weniger starkes Flachdrlicken der Tell-
erfeder 15, wobei ganz erhebliche federnde Riick-
stellkrafte entstehen, die beispiclsweise bei einem
Federweg von 0,5 mm bereits an die 2000 N und
bei etwa 1 mm bei etwa 4000 N liegen kdnnen.
Diese axialen Federkréfie missen von dem Werk-
zeug 19 Uberwunden werden kdnnen.

Gleichzeitig verschiebt die Ringstufe 22 den
Haltering 18 auf dem Spindellagergehduse 11,
ohne daB eine Berlhrung oder Kraftlberiragung
von dem Haltering 18 auf die Tellerfeder 15 stait-
findet. Der Haltering 18 kann sich somit beim Auf-
schieben entsprechend dem Aufienumfang des
Spindellagergehiuses 11 frei dehnen und nach Er-
reichen der Ringnut 21 zwanglos in die Ringnut 21
einschnappen. Erst wenn dies geschehen ist, wird
das Werkzeug 19 axial abgezogen, wobei sich der
Innenbereich 17 der Tellerfeder 15 auf den Halte-
ring 18 von oben auflegt und nunmehr die Feder-
kréfte vom Haltering 18 auf das Spindellagergehéu-
se 11 Uberiragen werden. Wegen der hohen axia-
len Federkrdfte sind die Reibungskréfie zwischen
dem Innenbersich 17 der Tellerfeder 15 und der
oberen Fldche des Halteringes 18 so groB, daB der
Haltering 18 sich nicht mehr radial ausdehnen kann
und somit keine Gefahr sines Ausschnappens des
Halteringes aus der Ringnut 21 besteht. Auch bei
Unwuchten der umlaufenden Spindel oder sonsti-
gen Beanspruchungen besteht keine Gefahr einer
selbstindigen L&sung der erfindungsgemaps einmal
hergestellien Verbindung. Die Befestigung ist aber
nicht nur sicher und zuverldssig, sondern auch
duBerst einfach herstellbar, wozu bevorzugt das
Montagewerkzeug 26 nach Fig. 2 dient.
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Als wesentlichen Bestandteil weist das erfin-
dungsgemiBe Montagewerkzeug 26 einen sich von
oben tiber die obere Offnung des Spindellagerge-
hduses 11 erstreckenden Bligel 29 auf, der mittels
sines Zentriervorsprunges 30 in die Wellenbohrung
des Spindellagergehduses 11 von oben eingreift.
Uber einen rechten Winkel erstreckt sich ein Arm
29" des Bligels seitlich an der Spindelbank 13
vorbei nach unten, wo mittels eines Steckstiftes 31
ein Betitigungshebel 32 befestigt ist, der an sei-
nem sich zum Spindellagergehduse 11 hin erstrek-
kenden Ende das in Fig. 3 im einzelnen gezeigte
Hubwerkzeug 19 trigt, welches zweckmaBigerwei-
se um eine senkrecht auf der Zeichenebene ste-
hende Achse 33 schwenkbar am Hebel 32 gelagert
ist. Auf der vom Werkzeug 19 abgewandten Seite
ist der Hebel 32 sehr lang ausgebildet. Das Ver-
hélinis der Hebelarme F1 und F2 liegt bei etwa
1:20, so daB beim Niederdriicken des Hebels in
Richtung des Pfeiles in Fig. 2 eine 20-fache Kraft-
verstdrkung erzielt wird. Hierbei stiitzt sich der
Biigel 29 oben mit dem Zentriervorsprung 30 und
den benachbarten Bersichen auf der oberen Stirn-
fliche des Spindellagergehéduses 11 ab.

Auf diese Weise kann das Spindellagergehiu-
se 11 schnell und sicher mittels des Halteringes 18
und der Tellerfeder 15 an der Spindelbank 13
befestigt werden. Nach der Montage wird der
Steckstift 31 heraussgezogen, und der Bligel kann
abgenom men und zur Montage des nachsten
Spindellagergehduses 11 verwendet werden.

ZweckméBigerweise ist der Bligel 29 Uber ein
Schwenkgelenk 34 an einem Halter 35 schwenkbar
befestigt, welcher eine Zentralbohrung 36 aufweist,
die von oben auf das Spindellagergehduse 11 und
den Ringflansch 14 aufsetzbar ist, so daB ein ein-
wandfreier Halt beim Montagevorgang gewéhrlei-
stet ist. Nach dem Herausziehen des Steckstiftes
31 kann der Blgel 29, 29’ in die in Fig. 2 gestri-
chelt angedeutete Lage hochgeschwenkt werden,
so daB eine einfache Anbringung und Entfernung
des Montagewerkzeuges 26 gewdhrleistet ist.

Bevorzugt wird eine Tellerfeder 15 mit einem
maximalen Federweg von 1,3 mm gewé&hit, wobei
die Federkrait innerhalb eines Federweges von 0,5
bis 1,0 mm von ca. 1800 N bis auf 3700 anwéchst.

In Fig. 6 ist ein aus Federstahl bestehender
Klemmring 15’ dargestellt, welcher aus einem eine
Mitteldfinung 38 umgebenden inneren konischen
Teil 15 a, einem radial nach aufen daran anschiie-
Benden senkrecht zur Ringachse verlaufenden ebe-
nen Ringteil 15'b und einem radial auBen daran
anschliefenden kreiszylindrischen Teil 15 c be-
steht, welches sich von dem ebenen Teil 15b m
der gleichen Richtung wie der konische Teil 15'a
erstreckt.

Der konische Teil 15 a ist mit tiber den Umfang
gleichméBig verteilten, vom Innenrand 17 ausge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

henden radial verlaufenden Schlitzen 37 versehen,
zwischen denen somit Federzungen 37 gebildet
sind.

Der Durchmesser in der Mitteloffnung 38 ent-
spricht im wesentllchen dem Durchmesser des Au-
Benumfanges 18’ (Fig. 4) des Spindellagergehiu-
ses 11 in Hohe der Befestigungsstelle des Klemm-
ringes 15 am Spmdellagergehause 11, Auf diese
Weise kann der Klemmring 15 gemaB Fig. 6 auf
das Spindeilagergeh8use 11 nach Fig. 4 von unten
mit der ebenen Ringfliche 15'b nach oben aufge-
schoben werden, bis die ebene Fliche 15'b die
untere Flache der Spindelbank 13 berlhrt.

Nunmehr oder schon vorher wird von unten auf
das Spindellagergehduse 11 ein hohlzylindrisches
Werkzeug 19’ gemaB Fig. 5 aufgeschoben, dessen
Innendurchmesser im wesentlichen dem Aufen-
durchmesser des Spmdellagergehauses 11 ent-
spricht, so daB das Werkzeug 19" vom Spindella-
gergehduse 11 gefiihrt auf dieses von unten aufge-
schoben werden kann. An der der Spindelbank 13
zugewandten Seite weist das Werkzeug 19 sinen
Stirnbereich 40 mit deutlich vergréBertem Innen-
durchmesser auf, so daB stirnssitig eine Innenring-
kante 39 gebildet ist, die mit dem konischen Teil
15'a in Eingriff kommt, wenn das Werkzeug 19 in
Richtung des Pfsiles in Fig. 5 auf das Spindellager-
gehduse 11 aufgeschoben wird. Die Stelle, wo die
ringférmige Kraft auf den Klemmring 15 einwirkt,
ist in Fig. 4 durch zwei nach oben gerichtete Pfeile
angedeutet.

Bei ausreichend groBer Kraft K wird nun auf-
grund der Anlage des Klemmringes 15 an der
Spindelbank 13 der konische Tell 15'a und insbe-
sondere die Federzungen 37 so gekrimmt ver-
formt, wie das bei 15" in Fig. 5 gestrichelt ange-
deutet ist. Dabei rutscht der Innenrand 17 des
Klemmringes 15 etwas in axialer Richtung nach
oben . Wird nun das Werkzeug 19" axial abgezo-
gen, so verkrallt sich der entsprechend ausgebilde-
te Innenrand 17 im AuBenumfang 18" des Splndel-
lagergehduses 11, da sich der konische Teil 15a
wieder zu entspannen sucht. Hierbei vermindert
sich die bei 15" in Fig. 5 angedeutete federnde
Krimmung wieder etwas, bleibt jedoch in verrin-
gertem MaBe erhalten. Aufgrund der Verkrallung
des Innenrandes 17 im AuBenumfang 18" wird
somit eine sichere und unidsbare Halterung des
Spindellagergehduses 11 an der Spindel bank 13
erzielt.

Anspriiche

1. Garnaufwickelvorrichtung, insbesondere bei
Ringspinnmaschinen, mit einem zylindrischen Spin-
dellagergehduse (11), welches aufrecht in einer
Bohrung (12) einer im wesentlichen horizontal an-
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geordneten Spindelbank (13) angebracht ist und in
das von oben ein zum Aufsetzen einer Spulhiilse
bestimmter Spindelschaft (27) zwecks Drehlage-
rung eingesteckt ist, wobei das Spindellagergehdu-
se (11) oberhalb der Bohrung (12) eine Auflageer-
weiterung (14), insbesondere einen Flachen Ring-
flansch, aufweist und von unten ein nachiréglich
anbringbares. Befestigungsmittel auf dem Spindelia-
gergehduse (11) angeordnet ist, mittels dessen die
Auflageerweiterung (14) von oben gegen die Spin-
delbank (13) derart spannbar ist, daB das Spindel-
lagergehduse (11) fest mit der Spindelbank verbun-
den ist, dadurch gekennzeichnet, da als Befesti-
gungsmittel unterhalb der Bohrung (12) axial ver-
schiebbar eine mit dem AuBenbereich (16) oben an
der Unterseite der Spindelbank (13) anliegende,
durch Flachdrucken gespannte Tellerfederanord-
nung (15) und darunter ein in einer Ringnut (21)
des Spindellagergehduses (11) eingeschnappter
Halte- oder Seegering (18) vorgesehen sind, der
von unten am Innenbereich (17) der Tellerfeder
(15) anliegt und diese an die Spindelbank (13)
anpreft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Tellerfederanordnung an einer
einzigen Tellerfeder (15) besteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anprefkraft 2000 bis
4000 N und vorzugsweise 3000 bis 3500 N betrégt.
4. Verfahren zum Befestigen eines Spindellagerge-
h8uses (11) einer Garnaufwickelvorrichtung nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf8 ein Werkzeug (19) gleichzei-
tig die auf dem Spindellagergehduse (11) befindli-
che, von unten an der Spindelbank (13) anliegende
Tellerfeder (15) nahe dem Innenbereich (17) und
den in mdglichst geringem axialen Abstand (20)
davon axial enifernten Halteering (18) von unten
ergreift und unabhZngig voneinander so weit axial
in Richtung der Spindelbank (13) verschiebt, bis
der Sicherungsring (18) ohne Berlihrung mit der
Tellerfeder (15) oder wenigstens ohne eine wesent-
liche Axialkraftlibertragung vom Haltering (18) auf
die Tellerfeder (15) in die zugeordnete Ringnut (21)
einschnappt, worauf durch axiales Abziehen des
Werkzeuges (19) der Innenbereich (17) der Teller-
feder (15) zur Anlage am singeschnappten Halte-
ring (18) kommit. '

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein ringférmiges Werkzeug (19) ver-
wendet wird, dessen Innendurchmesser nur gering-
fligig gréBer als der AuBendurchmesser des Spin-
dellagergehduses (11) im Bereich der Ringnut (21)
ist und welches eine innere stufenfdrmige und vor-
zugsweise ebene Auflagefléiche (22) flir den Halte-
ring (18) aufweist, an die sich radial auBen ein sich
in Richtung der Tellerfeder (15) erstreckender
Ringvorsprung (23) anschlieBt, dessen Axialerstrek-
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kung (24) etwas groBer als die Dicke (25) des
Halteringes (18) ist.

6. Garnaufwickelvorrichtung, insbesondere bei
Ringspinnmaschinen, mit einem zylindrischen Spin-
dellagergehduse (11) , welches aufrecht in einer
Bohrung (12) einer im wesentlichen horizontal an-
geordneten Spindelbank (13) angebracht ist und in
das von oben ein zum Aufsetzen einer Spulhlilse
bestimmter Spindelschaft (27) zwecks Drehlage-
rung eingesteckt ist, wobei das Spindellagergehiu-
se (11) oberhalb der Bohrung (12) eine Auflageer-
weiterung (14), insbesondere einen Fldchen Ring-
flansch, aufweist und von unten ein nachtrdglich
anbringbares Befestigungsmittel auf dem Spindella-
gergehduse (11) angeordnet ist, miitels dessen die
Auflageerweiterung (14) von oben gegen die Spin-
delbank (13) derart spannbar ist, da8 das Spindel-
lagergeh&use (11) fest mit der Spindelbank verbun-
den ist, dadurch gekennzeichnet, daB als Befesti-
gungsmittel unterhalb der Bohrung (12) ein mit
dem AuBenbersich (16) oben an der Unterseite der
Spindelbank (13) anliegender, von der Spindelbank
(13) weg leicht konisch eingesenkter Klemmrmg
(15) vorgesehen ist, dessen Innenrand (17) in
einen selbsthemmenden klemmenden Ein-griff mit
dem AuBenumfang (18 ) des Splndellagergehauses
(11) in H8he des Klemmringes (15) gebracht ist,
derart, daB bei Ausubiing einer Axialkraft auf das
Spindellagergehiuse (11) nach oben der klemmen-
de Eingriff ZW|schen dem AuBenumfang (1 8) und
dem Klemmring (15 ) verstérkt und so das Spindel-
lagergeh&@use (11) sicher an der Spindelbank (13)
gehalten wird.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmring (1 5') aus Federstahl
besteht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Federring (15') mit Uber
seinen Umfang verteilten, vom Innenrand (1 7') aus-
gehenden und sich insbesondere radial erstrecken-
den Schlitzen (37) versehen ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Klemmring
(15) radial nach aufien anschliefend an den konl-
schen Teil (15 a) einen ebenen Ringbereich (15 b)
aufweist, der flach an der ebenen unteren Fliche
der Spindelbank (13) anliegt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB am Kiemmring (1 5')
radial auBen ein kreiszylindrischer Stabilisierungs-
bereich (15 c) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, da der Durchmesser
der Mittel6ffnung (38) des Klemmringes (15') SO
groB ist, daB der Klemmring (15) ohne lberméBige
Reibung auf das auf der Spindelbank (13) angeord-
nete Splndellagergehause (11) aufbringbar ist, bis
der Klemmring (15) an der Unterseite der Spindel-
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bank (13) anliegt, und erst durch Ausiibung einer
den Klemmring (15) elastxsch verformenden Axial-
kraft auf den Klemmring (15 ) in Richtung der Spin-
delbank (13) auf einem Radius zmschen dem Au-
Benbereich (16) und dem Innenrand (17) der end-
gliliige klemmende Eingriff zwischen dem Spmdel-
lagergehduse (11) und dem Klemmring (15) her-
stellbar ist.

12. Verfahren zum Befestigen eines Spindellager-
gehduses (11) einer Garnaufwickelvorrichtung nach
einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Klemmring (15 ) auf das an der
Spindelbank (13) gelagerte Spindsllagergehduse
(11) von unten bis zur Anlage an der Spindelbank
(13) gebracht und dann mittels eines auf das Spin-
dellagergehduse (11) von unten aufgeschobenen
hohlzylindrischen Werkzeuges (19) der konische
Teil (15 a) des Klemmringes (15 ) von einer Rings-
tirnkante (39) des Werkzeuges (19) axial in Rich-
tung der Spindelbank (13) mit einer solchen Kraft
(K) beaufschlagt wird, daB der konische Teil (15 a)
unter genngfuglgem Hochschlelfen des Innenran-
des (17) am AuBenumfang (18) des Spindellager-
gehduses (11) elastisch verformt wird, und daB
anschlieBend das Werkzeug (19) axial abgezogen
wird, wobei sich der konische Teil (15 a) wieder
entspannt und dadurch der Innenrand (17) krallen-
artig in den AuBenumfang (18) des Spindellager-
gehduses (11) eingreift.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 3, 4 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dal das Werkzeug
(19, 19') mittels einer Hebelspannvorrichtung (26)
betétigt wird.
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