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@ Verfahren und Vorrichtung zur Bildung einer Fadenendreserve-wicklung auf Spulen an einer

Textilmaschine.

@ Verfahren zur Herstellung einer Fadenendreser-
ve bei dem nach Erreichen eines bestimmten Durch-
messers der Spule, der Faden von der Mantelflache
der Spule herunter auf die Hiilse und anschlieBend
wieder zurlick auf die Mantelfliche der Kreuzspule
gefihrt wird. Flr die Durchfihrung des Verfahrens
bei einer konischen Spule wird eine Hiilse verwen-
det, die an ihrem Ende mit dem kleineren Durch-
messer eine Rille besitzt zur Aufnahme der Faden-
endreserve.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
einer Fadenendreservewicklung auf Spulen an ei-
ner Textilmaschine, bei dem nach dem Bewickeln
der Spule mit einer vorgegebenen Linge oder
Menge eines Fadens eine Fadenendreserve auf der
Spule gebildet wird, sowie eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

Desweiteren betrifft die Erfindung eine Hilse
zum Aufwinden von Garn zu einer Spule, sowie zur
Aufnahme wenigstens einer Fadenendreserve zwi-
schen dem Ende der Hiilse und der Stirnseite der
Spulenwicklung, und ein Verfahren zur Herstellung
der Hiilse.

Aus der DE-OS 17 60 243 ist es bekannt, auf
dem oberen Ende der Spulenhiilse einige Parallel-
windungen aufzuwickeln, so daB das Fadenende
der Spule leicht gefunden und mihelos erfaBt wer-
den kann. Aus der DE-OS 25 06 930 ist es be-
kannt, mittels Sauggreifern am Hilsenende das
Fadenende aufzuwickeln, wobei die Textilspule
wieder in Wickelrichtung gedreht wird und der
Sauggreifer am Ende der Spulenhlilse stehen
bleibt.

Aus der DE 36 02 574 ist es bekannt, mit Hilfe
eines Bedinungsaggregats, das mit einer Fadenan-
saugvorrichtung und einer Fadenleitvorrichtung
ausgestattet ist, den angesaugten, fir die Faden-
endreserve vorgesehenen Faden durch die Faden-
leitvorrichtung in den Zwickel, der von der Hilse-
und Spulenstirnseite gebildet wird, zu verlegen.

Beim Herstellen von Fadenreserven ist es wei-
ter bekannt, zu deren Festlegen auf der Hiilse die
ersten Windungen der Fadenreserve von den fol-
genden zu Uberwinden und dadurch auf der Hiilse
festzulegen.

Fadenendreserven, insbesondere bei koni-
schen Hilsen, bei denen die Fadenendreserve auf
dem Teil der Hilse, die den geringeren Durchmes-
ser besitzt, abgelegt wird, haben den Nachteil, daB
beim Handhaben der Spule die Gefahr besteht, daB
die Fadenendreserve von der Hilse abrutscht. Da-
durch kann das Fadenende geschidigt werden,
und der Vorteil des leichteren Auffinden des Fa-
denendes geht verloren. Es ist bekannt im Bereich
der Ablage der Anfangsfadenreserve Markierungen
in Form von flachen Eindriickungen auf der Hilse
anzubringen. Deren Aufgabe besteht hauptsdchlich
darin die Oberfliche der Hiilse flir das Festziehen
der Fadenreserve vorzubereiten. Ein Verrutschen
der Reservewindungen auf der Hilse kann auf-
grund ihrer flachen Form kaum verhindert werden.
Dies ist auch nicht notwendig, da die Fadenreserve
anschlieBend Uberwickelt und dadurch festgelegt
wird.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
Verfahren und Vorrichtungen zu schaffen, mit de-
ren Hilfe ermdglicht wird, eine Fadenendreserve
insbesondere auch bei konischen Hilsen so herzu-
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stellen, daB ein Ablosen der Fadenendreserve von
der Spule verhindert wird. Sowie eine Hiilse zum
Aufnehmen der Fadenendreserve auszubilden.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren zum
Bilden einer Fadenendreserve gem3B dem An-
spruch 1 geldst. Eine weitere Losung der Aufgabe
der Erfindung wird durch die Merkmale der vorge-
schlagenen Hiilse erreicht.

Durch das Verlegen des Fadens zuriick auf die
Umfangsfldche der Spule kann das Ende der Fa-
denendreserve sicher fixiert werden. Das Fadenen-
de haftet dabei mit seiner haarigen Oberfldche auf
der der Spule. Aufwendige MaBnahmen und Vor-
richtungen, wie sie bisher verwendet wurden und
die letztlich unbefriedigend blieben, k&nnen ver-
mieden werden. Es geniigt das Fadenende auf die
Hilse zu fiihren. Eine exakte Positionierung auf der
Hilse in der Ndhe des Zwickels zwischen Hilse
und Spule ist nicht erforderlich. Besonders glinstig
ist es, wenn das Fadenende nach dem Zuriickfiih-
ren auf die Mantelfliche der Spule auf diese aufge-
drickt wird. Dadurch entsteht ein intensiver Kon-
takt, der das Fadenende mit der Oberfliche der
Spule verzahnt und dadurch fixiert. Besonders ein-
fach geschieht dies mittels der Friktionswalze, die
z.B. wihrend der Bildung der Fadenendreserve
zum Antrieb der Spule dient.

Flr die Weiterverarbeitung der Spule ist es von
Vorteil, wenn die Fadenendreserve leicht zu erfas-
sen ist. Dies wird dadurch erreicht, daB die Hilse
wenigstens vom Faden der Fadenendreser berlihrt
wird. Die Position der Fadenendreserve wird da-
durch in Bezug auf die Hilse definiert, so daB
insbesondere das automatische Suchen und Erfas-
sen mdglich ist. Besonders vorteilhaft ist es, dabei
den Faden an einer definierten Stelle auf der Hilse
abzulegen. Besonders einfach kann dies bei Ver-
wendung einer erfindungsgemapB, z.B. mit einer Ril-
le, ausgestatteten Hilse erfolgen. Das Suchen und
Erfassen der Fadenendreserve ist bei einer gemiB
dem Verfahren der Erfindung gebildeten Spule zu-
sdtzlich auch auf der Mantelfliche der Spule m&g-
lich, da das Fadenende auf der Mantelfliche der
Spule zuliegen kommt.

Besonders glinstig ist es, wenn beim Ablegen
der Faden unter Spannung steht, weil dadurch der
Faden auf seiner gesamten Ldnge mit der Spulen-
oberflache in Kontakt kommt. Steht der Faden un-
ter Spannung wird auch die Fadenendreserve mit
Spannung auf der Hiilse abgelegt. Eine gut ge-
spannte Fadenendreserve neigt weniger zum Rut-
schen auf der Hilse. Ein weiterer Vorteil der erfin-
dungsgemiBen Bildung der Fadenendreserve ist,
daB auch ein wesentlicher Teil der Fadenendreser-
ve auf der Mantelfliche der Spule verlegt werden
kann. Dadurch braucht die Fadenendreserve auf
der Hiilse nur sehr wenig Platz. AuBerdem ist die
Gefahr des Abrutschens der Fadenendreserve von
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der Hiilse um so kleiner, je weniger Faden auf der
Hilse abgelegt ist. Bei Ablage von wenigen Win-
dungen ist ein leichtes und schnelles Erfassen der
Fadenendreserve mdglich und es besteht die Si-
cherheit gegen Abrutschen der Fadenendreserve
von der Hilse.

Eine weitere vorteilhafte MaBnahme ist es, den
Faden zur Bildung der Fadenendreserve vor dem
Herunterflihren von der Mantelfliche der Spule pa-
rallel zur Kante der Spule zu verlegen. Dadurch
wird verhindert, daf3 der Faden auf der Spule seine
Spannung verliert, wodurch die Fadenendreserve
sich lockern und dadurch von der Hilse 1&sen
kénnte. Besonders glinstig ist es die parallele Ver-
legung mit Abstand zur Spulenkante auszufiihren,
damit diese nicht von der Spule abrutschen kann.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, die Spule zur Bildung der
Fadenendreserve stillzusetzen. Besonders zeitspa-
rend ist die Fadenendreserve zu bilden ohne die
Spule oder Spulstelle stillzusetzen. Dazu kann die
Fiihrung des Fadens vorteilhaft durch den Faden-
fUhrer fir die normale Aufwindung erfolgen. Beson-
ders glnstig ist dazu die Vorrichtung der DE
3734478 A1 geeignet. Die Trennung des Fadens
erfolgt dann nach der Bildung der Fadenendreser-
ve.

Durch die Verwendung einer erfindungsgema-
Ben Hilse ist es mdglich eine Fadenendreserve so
zu bilden, daB sie vor dem Abl&sen von der Hilse
weitgehend sicher ist. Die erfinderische Ausgestal-
tung der Spulenhiiise ist besonders vorteilhaft bei
konischen Hiilsen. Die Fadenendreserve wird meist
auf dem Teil der Hiilse mit dem kleineren Durch-
messer gebildet, wo ein Rutschen der Fadenendre-
serve zu deren AblGsen fihrt. Durch das Vorhan-
densein einer Rille kann dies verhindert werden.
Diese Form einer Durchmesserverdnderung ist am
glinstigsten, da sie das Abrollen der Hilse auf der
Friktionswalze nicht behindert. Besonders vorteil-
haft ist eine um den gesamten Umfang der Hilse
reichende Rille, weil dadurch die Differenz der Um-
fangsldnge von Rillengrund und Hiilse md&glichst
groB ist. Ein in der Rille liegendes Fadenstiick kann
aus der Rille nur dann herausrutschen, wenn es an
Ladnge zunimmt. Da eine Ldngenidnderung des Fa-
dens jedoch praktisch nicht mdglich ist, wird der
Faden in der Rille fixiert. Die Fadenendreserve
kann dadurch auf der Hilse festgehalten werden,
da die Ubrigen Windungen der Fadenendreserve
unter Spannung gehalten werden. Weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
Unteransprlichen beschrieben.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
zeichnerischen Darstellungen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1 eine fertig bewickelte konische
Spule mit einer erfindungsgemiBen
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Fadenendreserve;

eine Seitenansicht der Spule von
Figur 1 mit der Fadenendreserve;
eine Seitenansicht einer Spule mit
einer erfindungsgeméBen Faden-
endreserve, die nicht auf der Hilse
abgelegt ist;

eine erfindungsgemapB ausgebildete
Spulstelle in der Seitenansicht;

die Spulstelle von Figur 4 in der
Vorderansicht;

eine erfindungsmdB ausgebildete
konische Hilse;

das im Durchmesser kleinere Ende
einer konischen Hilse, bei der der
Bereich zwischen Rille und den
Spulenwindungen Hililse Uberschlif-
fen ist;

zeigt das Ende einer konischen
Hilse mit einer schrdg einlaufen-
den Rille;

zeigt eine erfindungsgemiB ausge-
bildete zylindrische B&rdelhlilse;
zeigt ein Hilsenende mit einer keil-
férmigen Rille;
ein Ende einer
Schnitt.

Die konische Spule von Figur 1 besitzt am
gréBeren Ende ihrer Hilse 2 eine in bekannter
Weise gebildete Fadenreserve 31 sowie am ande-
ren Ende der Hllse 2, die mit einer erfindungsge-
méBen Rille 20 ausgestattet ist, eine erfindungsge-
miBe Fadenendreserve 4. Der Einfachheit halber
ist die Spule nicht in ihrer ganzen Breite darge-
stellt. Nach dem Ansetzen des Fadens 3 an der
Hilse 2, dem Bilden der Fadenreserve 31 und dem
Aufwinden einer vorgegebenen Garnmenge wird in
bekannter Weise die Spinnstelle stiligesetzt und die
Anlieferung des Fadens 3 unterbrochen. Nach dem
Stillsetzen der Spulstelle wird einem Bedienauto-
maten der Auftrag erteilt, die stillgesetzte Spulstelle
zu versorgen. Dies geschieht z.B. durch einen Spu-
lenwechselwagen. Zum Bilden der Fadenendreser-
ve wird dann vom Wartungsautomaten zun&chst
das Fadenende der stiligesetzten Spule gesucht,
die Fadenendreserve gebildet und die Spule aus
ihrer Spulstelle entnommen. Die Spule in Figur 1
ist fertig mit einer Fadenendreserve 4 bewickelt
und bereits aus der Spulstelle entnommen.

Nach dem Suchen und Auffinden des Fadens
wird zundchst Faden von der Spule abgewickelt
und in einer Saugvorrichtung aufgenommen. An-
schlieBend wird die Spule in Aufwinderichtung ge-
dreht, ohne den Faden zu verlegen, wodurch paral-
lele Windungen 41 auf der Spule. gebildet werden.
Durch diese definierte Ablage des Faden wird ver-
mieden, daB beim Herunterflihren des Fadens zum
Bilden der Fadenendreserve eine Schlaufe, die

Figur 2

Figur 3

Figur 4
Figur 5
Figur 6

Figur 7a

Figur 7b

Figur 8
Figur 9a

Figur 9b B&rdelhiilse im
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ohne Spannung auf der Spule abgelegt ist, ensteht.
Nach dem Ausbilden der parallelen Windungen 41
wird von einem Fadenfiihrer der Faden seitlich
Uber die Kante der Spule gefiihrt, wodurch sich die
Fadenreserve 4 beim Weiterdrehen der Spule um
die Hilse wickelt, bevor sie durch den Fadenflhrer
zurlick in Richtung Spule geflihrt und von dieser
auf ihrer Mantelfliche 10 aufgewunden wird. Dar-
gestellt sind der Beginn 42 der parallelen Windun-
gen 41, wo der Faden aus der normalen Verlegung
in die parallele Windungen 41 Ubergeht. Von den
parallelen Windungen aus wird ein Fadenstiick 43
zur Spulenkante 12 geflihrt. Nachdem Zurlckfih-
ren zur Spulenkante 12 der Spule 1 wird das
Fadenende 31 auf der Mantelfliche 10 der Spule 1
in Richtung Spulenmitte geflihrt und auf dieser
abgelegt. Der Endabschnitt 310 des Fadens legt
sich dabei an die Mantelfliche 10 der Spule an.
Durch seine Haarigkeit legt sich das Fadenende
fest auf der Mantelfliche der Spule ab. Da die
gesamte Oberfliche der Spule ebenfalls haarig ist,
besteht keine Gefahr, daB sich das Fadenende
oder der Endabschnitt 310 von der Mantelfliche 10
der Spule abldst. Die Fadenendreserve 4 ist da-
durch gegen das Abrutschen von der Hiilse 2 gesi-
chert. Wahrend der Bildung der Fadenendreserve
und der parallelen Windungen 41 wird der Faden
unter Spannung gehalten, bis er wieder auf die
Mantelfldche der Spule zurlickgeflihrt ist. Wenn die
Fadenendreserve zumindest leicht unter Spannung
steht, kann sicherer verhindert werden, daB sie sich
von der Hilse abl&st.

Die auf der Hilse abgelegte Fadenendreserve
4 ist definiert auf der Hilse abgelegt. Dies ist mit
Hilfe der Rille 20 besonders einfach mdglich.
Durch diese definierte Positionierung der Faden-
endreserve auf der Hilse ist bei der Weiterverar-
beitung der Spule gewdhrleistet, daB die Faden-
endreserve sowohl von Hand als auch maschinell
sicher gefunden und ergriffen werden kann.

Neben der Fadenendreserve 4, die mit Abstand
zum stirnseitigen Spulenende 120 verlduft, besitzen
auch die Teile der Fadenendreserve, die von der
Spulenkante 12 bis auf die Hilse 2 und wieder
zurlick flihren einen Abstand zum stirnseitigen
Ende 120 der Spule. Dadurch ist ein Ergreifen,
insbesondere ein Absaugen der Fadenendreserve
zum Weiterverarbeiten der Spule besonders ein-
fach. Durch das Verlegen des Fadenendes 30 auf
der Mantelfliche 10 der Spule 1 kann die Faden-
endreseve auch von der Mantelfliche der Spule
aus abgezogen werden.

Eine weitere MaBnahme um die Fadenendre-
serve sicher zu fixieren ist die das Fadenstlick 43
sowie das Fadenende 30 mit mdglichst steilem
Winkel zur Spulenkante hin und von dieser zuriick
auf und von der Mantelfliche zu flihren. Dazu ist
es erforderlich, die parallelen Windungen 41 mit
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gréBerem Abstand zur Spulenkante 12 zu verlegen.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht einer Spule
dhnlich der von Figur 1. Im Gegensatz zur dieser,
bei der die Umschlingung des Fadens um die
Hiilse weniger als 360" C betr4gt, ist die Umschlin-
gung der Hilse in Figur 2 ca. 2,5 mal dem Umfang
der Hilse. Ein Uberkreuzen zwischen absteigen-
dem und aufsteigenden Teil der Fadenendreserve,
wie in Figur 1, ist nicht erforderlich. Das auf der
Mantelfliche der Spule abgelegte Fadendende 30
umschlingt die Spule nur auf ca. 1/4 ihrer Um-
fangsldnge. Durch ein kurzes Fadenende ist ein
einfaches Abldsen der Fadenendreserve von der
Spule gewdhrleistet. Flir einen sicheren Halt des
Fadenendes und damit der Fadenendreserve ist
dadurch gesorgt, daB nach dem Ablegen des Fa-
denendes auf der Spule das Fadenende von einer
Andrlickrolle Uberrollt und auf die Mantelfliche ge-
drickt wird. Dadurch verzahnt sich das Fadenende
mit der Oberflache der Spule, so daB ein Herabrut-
schen verhindert wird. Als Andriickrolle wird vorteil-
hafterweise die Antriebsrolle 51, die die Spule wih-
rend der Fadensuche dreht, verwendet.

Figur 3 zeigt eine Seitenansicht einer Spule,
bei der die Fadenendreserve 4 nach dem Herunter-
fihren von der Mantelfliche 10 der Spule, ohne die
Hilse 2 zu beriihren, auf die Mantelfldche zurlick-
gefihrt ist. Mit dieser Art eine Fadenendreserve zu
bilden, ist es mdglich, die Fadenreserve und die
Fadenendreserve auf derselben Seite der Hilse
abzulegen, ohne daB sich beide stéren. Eine Fa-
denendreserve kann auch dann gebildet werden,
wenn die Hilse gar nicht oder nur sehr wenig Uber
die Stirnseite der Spule 1 hinausragt. Falls die
Hilse es zuldBt, ist es mdglich, daB sie von der
Fadenendreserve 4 Dberlihrt oder teilweise um-
schlungen wird.

Figur 4 zeigt eine Spulstelle 11. Von einem
Spulenarm 110 wird eine Spule 1 gehalten. Diese
ist zum Stillsetzen von ihrer Friktionswalze 111
abgehoben. Ein weiterer Faden wird von der Fa-
denlieferstelle 112 nicht nachgeliefert. Vor der
Spulstelle 11 ist ein Wartungswagen 6 in Position
gefahren. Dieser besitzt Mittel zum Suchen des
Fadens an der stiligesetzten Spule 1, Mittel zum
Antreiben der Spule und Mittel zum Verlegen des
Fadens auf der Spule. Nach dem Stillsetzen der
Spule, nachdem eine vorgegebene Fadenlidnge
oder eine vorgegebene Fadenmenge aufgewunden
worden ist, hat sich der Wartungswagen 6 selbst-
stdndig in Position vor der Spulstelle gebracht. Die
Spule ist von ihrem normalen Antriebsmittel, der
Friktionswalze 111, die auch zum Verlegen des
Fadens auf der Spule dienen kann, abgehoben.
Zum Bilden der Fadenendreserve, die vom War-
tungswagen 6 vorgenommen wird, mu8 zundchst
das Fadenende, das auf die Mantelfliche der Spu-
le aufgewunden wurde, gesucht und ergriffen wer-
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den. Dies erfolgt dadurch, daB der Spule ein An-
triebsmittel zugestellt wird, die Antriebsrolle 51, mit
der der Wartungswagen in der Lage ist, die Spule
in beide Drehrichtungen zu drehen. Anschliefend
oder gleichzeitig wird der Mantelfliche der Spule
vom Wartungswagen aus ein Mittel zum Suchen
des Fadenendes zugestellt. Es ist dies die pneu-
matische Saugdise 65, die dicht an die Mantelfl4-
che der Spule herangefiihrt wird, und so deren
Oberflache besaugt. Die Saugdiise 65 ist dabei so
ausgebildet, daB sie die ganze Spulenbreite be-
saugt.

Wiahrend des Besaugens der Mantelfldche der
Spule wird diese in Abwickelrichtung durch die
Antriebsrolle 51 des Wartungswagen 6 gedreht.
Dadurch gerét das Fadenende in den Bereich der
pneumatischen Saugdlse 65 und wird in diese
eingesaugt. Uber eine Uberwachungseinrichtung
(nicht gezeigt), die innerhalb eines Luftkanals der
pneumatischen Saugdiise angeordnet ist, wird fest-
gestellt, wann eine ausreichende Fadenmenge von
der Spule abgewickelt worden ist. Daraufhin
schwenkt die Saugdiise von der Mantelfliche der
Spule zuriick, wodurch sich eine von der Absau-
gung des Fadens bis zur Mantelfliche der Spule
reichende Fadenbahn 7 bildet. Nachdem eine vor-
bestimmte Garnmenge von der Spule abgewickelt
wurde, wird die Antriebsrolle 51 stillgesetzt. Darauf-
hin schwenkt in die Fadenbahn 7 ein Fadenflihrer
zum Verlegen des Fadens ein. Dieser ist als Ge-
windespindel ausgebildet. Die Fadenbahn 7 ist da-
bei so gewdhit, daB nach dem Herabfiihren des
Fadens 3 zum Bilden der Fadenendreserve auf die
Hilse 2 der Faden weiterhin im Bereich des Fa-
denflihrers verbleibt. Dadurch ist gewahrleistet, daB
der Faden vom Fadenfiihrer wieder zurlick auf die
Mantelfliche der Spule geflihrt werden kann. Be-
sonders ginstig ist es den Fadenfiihrer bis dicht an
die Oberfldche der Spule zu bringen, weil dadurch
der Faden leichter wieder auf die Mantelfliche
zurlickgeflhrt werden kann. Nachdem der Faden-
fUhrer in die Fadenbahn 7 des Fadens 3 geflihrt
wurde, wird die Antriebsrolle 51 mit umgekehrter
Drehrichtung in Bewegung gesetzt, so daB der Fa-
den zunichst wieder auf der Mantelfliche der Spu-
le aufgewickelt wird. Dabei erfolgt keine Verlegung
des Fadens, so daB sich je nach Einschaltdauer
der Antriebsrolle, die mit der Linge des abgesaug-
ten Fadens abgestimmt sein muB, eine oder meh-
rere parallele Windungen 41 (Figur 1) auf der Spu-
le aufgewickelt werden. Die Stelle wo die parallelen
Windungen auf der Spule aufgewickelt werden,
hingt davon ab, wie der Faden von der pneumati-
schen Saugdiise gehalten wird. Wenn bereits der
Fadenfiihrer in die Fadenbahn 7 geschwenkt ist,
kann durch diesen die Position der parallelen Win-
dungen bestimmt werden.

Nach dem Beenden der Herstellung der paral-
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lelen Windungen wird die Spindel in Bewegung
gesetzt, so daB der Faden Uber die Kante der
Spule hinausgefiihrt wird und auf die Hilse herab-
fallt. Dabei wird der entstehende Fadeniiberschufl
von der Absaugung der pneumatischen Saugdise
65 aufgenommen. Gleichzeitig oder nach dem Her-
abrutschen des Fadens auf die Hilse wird zum
Bilden der Fadenendreserve durch die Antriebsrolle
51 die Spule in Aufwickelrichtung gedreht. Abhin-
gig von der Dauer wird mehr oder weniger Faden-
endreserve gebildet. Zum Zurlickfliihren des Fa-
dens auf die Mantelfliche der Spule wird die Spin-
del in umgekehrter Richtung in Bewegung gesetzt,
so daB mit der anderen Seite der Spindelflanke der
Faden liber die Spulenkante auf die Mantelfliche
der Spule gefiihrt wird. Wdhrend des gesamten
Vorgangs wird der Faden durch die Saugdiise ge-
spannt gehalten. Durch die sich drehende Spule
wird der vorher in der Saugdise angesaugte Faden
auf der Spule abgelegt. Soll erreicht werden, daB
mdglichst wenig Faden auf der Mantelfliche der
Spule abgelegt wird, kann der Faden geschnitten
werden. Durch Weiterdrehen der Spule durch das
Antriebsmittel 51 wird das Fadenende von diesem
liberwickelt und dadurch sicher auf der Spule fest-
gelegt. Dies kann auch dadurch erfolgen, daB die
Spule auf ihre Friktionswalze 111, die die Spule
antreibt, abgesenkt wird. Nach dem Bilden der
Fadenendreserve kann die Spule von einem Spu-
lenwechselwagen oder vom Wartungswagen aus
der Spulstelle in bekannter Weise entnommen und
durch eine leere Hiilse ersetzt werden.

In Figur 5 ist die Zuordnung der Saugdiise und
der Spindel zur Spule in der Draufsicht gezeigt.
Durch die asymmetrische Ausbildung der pneuma-
tischen Saugdise wird erreicht, daB der Faden
nach dem Ergeifen in den Bereich der Spindel 66
gebracht wird, so daB diese durch Schwenken in
die Fadenbahn 7 den Faden in ihrer Fihrungsrillen
aufnehmen kann. Der Faden fritt durch einen
Schiitz in der Saugdise aus. Entweder durch ent-
sprechendes Anordnen der Antriebsrolle 51 oder
durch eine geniligende Verlegung des Fadenendes
durch die Spindel 66 wird gewihrleistet, daB das
Fadenende zum Andrlicken durch die Antriebsrolle
51 Uberrollt wird.

Figur 6 zeigt eine erfindungsgemipfe Hiilse 2.
Diese ist hier als konische B&rdelhiilse ausgebildet.
An ihrem Ende mit groBem Durchmesser besitzt
sie eine Markierung 25 zum Aufnehmen der Faden-
reserve. An ihrem Ende mit dem kleineren Durch-
messer ist die Hilse erfindungsgemaB mit einer
Durchmesserdnderung, die als Rille ausgebildet ist,
ausgestattet. Dieses Ende besitzt eine B&rdelung,
zum besseren Ablaufen des Fadens bei der Wei-
terverarbeitung der Spule. Zum besseren Ablaufen
des Fadens ist der Bereich der B&rdelung 26 so
ausgebildet, daB der Faden mit geringer Reibung
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Uber das Ende der Hiilse laufen kann. Bei Papier-
hiilsen geschieht dies durch Uberschieifen der
Oberflache. In diesem Bereich ist die erfindungsge-
méBe Rille angeordnet. Um ein leichteres Einlaufen
der Fadenendreserve in die Rille zu gewihrleisten,
ist die Hilse 2 erfindungsgemaB darliberhinaus im
Bereich zwischen der Rille und dem Bereich, in
dem die Windungen der Spule zu liegen kommen,
mit einer besonders guten Oberflichenqualitdt bzw.
mit einem geringen Reibwert ausgestattet. Dadurch
ist gewdhrleistet, daB auf einfache Weise die Fa-
denendreserve sicher im Bereich der Rille zu lie-
gen kommt. Ist die Hiilse im Bereich zwischen der
Rille und dem stirnseitigen Ende der Spule rei-
bungsarm, besteht nicht die Gefahr, daB eine Fa-
denendreservewindung auBerhalb der Rille gebildet
wird. Diese k&nnte sich im Lauf der Zeit von der
Hilse abldsen und in Richtung Hilsenende rut-
schen, wodurch die Fadenendreserve ihre Span-
nung verlieren wirde, und die Gefahr bestlinde,
daB sie sich von der Hiilse abl&st.

Figur 7a zeigt ein konisches Hilsenende, bei
dem zusitzlich zum Bereich des Hilsenendes, der
zum besseren Ablaufen mit einem niedrigen Reib-
wert ausgestattet ist, die Hilse entgegen der Ubli-
chen Ausbildung, wo sie im Bereich einer Fadenre-
serve rauh gehalten wird, auch dieser Bereich mit
einem niedrigen Reibwert ausgestattet ist. Dies un-
terstlitzt in besondere Weise die Wirksamkeit der
Rille und sorgt fir ein sicheres Festlegen der Fa-
denendreserve. Dieser Bereich ist schraffiert darge-
stellt. Auch hier kann der niedrige Reibwert z.B. bei
Papierhiilsen durch Uberschleifen der Hiilse herge-
stellt werden. Nachdem Herunterflihren des Fadens
von der Mantelfliche der Spule wird durch den
niedrigen Reibwert gewihrleistet, daB in Verbin-
dung mit der Fadenspannung der Faden entlang
der Schrige der konischen Hiilse in Richtung Rille
gleitet und sofort in dieser abgelegt wird. Ein spi-
teres L&sen der Fadenendreserve wird dadurch
sicher vermieden.

Figur 7b zeigt das dinnere Ende einer koni-
schen Hilse, die nicht als Bordelhiilse ausgebildet
ist. Sie besitzt im Bereich der Ablage der Faden-
endreserve eine erfindungsgemapBe Rille 20, die auf
der dem Hilsenende zugewandten Seite einen
steilen Anstieg besitzt, wihrend sie auf der ande-
ren Seite einen flachen Ubergang zur Oberfliche
der Hiilse hat. Dadurch wird erreicht, daB der Fa-
den ebenfalls leichter in die Rille hineingleitet und
die Fadenendreserve sicher festgelegt wird. Zu-
sétzlich kann auch hier der Reibwert der Hilsen-
oberflache verringert werden. Durch die Ausbildung
des Rillengrundes mit einem hdheren Reibwert
wird erreicht, daB der Faden bei der Bildung der
Fadenendreservewindungen von der Hllse mitge-
nommen wird, so daB die Windungen der Faden-
endreserve mit Spannung auf der Hilse festgelegt
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werden.

Figur 8 zeigt eine erfindungsgemiB ausgebil-
dete zylindrische Hilse 2. Das eine Ende ist ge-
bdrdelt und zur Aufnahme der Fadenendreserve
mit einer Rille ausgestattet. Der Bereich zwischen
Rille und den Windungen der Spule ist so behan-
delt, daB der Reibwert gegenliber dem Bereich flr
die Ablage der Spulenwindungen herabgesetzt ist.
Insbesondere bei Papierhiilsen erfolgt dies im We-
sentlichen durch Uberschleifen der Oberflache.
Durch anschlieBendes Lackieren kann der Reibwert
noch weiter verringert werden. Am entgegenge-
setzten Ende der Hilse ist die rillenférmige Markie-
rung zur Ablage der Fadenanfangsreserve ange-
bracht.

Besonders kostenglinstig ist es, die Hilse als
Papierhiilse auszubilden. Dies hat dariiber hinaus
den Vorteil, daB die Rille einfach hergestellt werden
kann. Zur Herstellung der Rille wird die Hilse
durch einen Innendorn aufgenommen und die Rille
von auBen durch ein PreBwerkzeug in die Oberfla-
che der Hilse gedrickt. Eine andere Art der Her-
stellung der Rille ist die, das Hilsenende durch ein
die Rille eindriickendes Werkzeug zu Uberrollen.
Besonders giinstig ist es dabei die B&rdelung so
auszubilden, daB sie im Inneren der Hiilse bis unter
die Rille reicht.

Nach dem Ausbilden der Rille wird zum Herab-
setzen des Reibwertes das Ende der Hilse Uber-
schiiffen. Durch das nachtrigliche Uberschleifen
wird verhindert, daB der Reibwert auch in der Rille
herabgesetzt wird. Dies ist flir das Erfassen des
Fadens durch die Hilse beim Bilden der Faden-
endreserve vorteilhaft.

Die Figuren 9a und 9b zeigen Enden von Huil-
sen 2, bei denen die Rille 20 keilférmig ausgebildet
ist. Der Keilwinkel von Figur 9b ist im Vergleich zu
dem von Figur 9a dadurch kleiner ausgebildet, daB
der Hulsengrund schrdg unter die Oberfliche der
Hilse reicht. Durch die keilférmig ausgebildete Ril-
le 20 wird ermdglicht, daB sich der Faden der
Fadenendreserve in der Rille 20 verkeilen kann und
dadurch festklemmt. Die keilférmige Rille kann
auch symmetrisch ausgestalten sein.

Die Abmessungen fir die Rille werden auch
durch die Dicke des die Fadenendreserve bilden-
den Fadens bestimmmi. Damit ein Verkeilen der
Windungen stattfinden kann, muB die Rille so tief
sein, daB mehrere Lagen von Fdden darin abgelegt
werden kénnen. Dazu ist eine Tiefe von mehr als
der doppelten Dicke des Fadens erforderlich. Un-
abhidngig von der Tiefe der Rille selbst ist es
besonders glinstig, wenn der Rillengrund tiefer als
0,5 mm als die Verldngerung der Mantellinie der
Rille verlduft. Dies gewdhrleisten ein stOrungsfreies
Abrollen der Hulse auf ihrer Friktionswalze.

Die Fadenendreserve kann allein schon durch
Verwendung der erfindungsgemdB ausgestatteten
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Hilse fixiert werden, da das Fadenende sich mit
einer bereits in der Rille liegende Wicklung der
Fadenendreserve in Verbindung mit der Rillenwand
verklemmt. Ein noch besserer Halt der Fadenend-
reserve wird erreicht, wenn diese zusitzlich nach
dem erfindungsgemiBen Verfahren, bei dem der
Faden wieder zurlick auf die Mantelfldche der Spu-
le geflihrt wird, gebildet wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Fadenendrese-
ve insbesondere an einer Kreuzspule, dadurch
gekennzeichnet, daB nach Erreichen eines be-
stimmten Durchmessers der Spule oder Men-
ge des Fadens der Faden Uber die Mantelfl3-
che hinweg und anschlieBend wieder zurlick
auf die Mantelfldiche der Kreuzspule geflihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faden Uber die Mantelfliche
hinweg auf die Hilse und anschlieBend wieder
zurlick auf die Mantelfliche der Kreuzspule
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faden mit mehr als einer
Windung auf der Hilse verlegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hilse vom Faden mit weni-
ger als 360° umschlungen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Umschlingung ca. 180 be-
tragt.

Verfahren zum Herstellen einer Fadenenreser-
ve, insbesondere nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Fadenendreserve in einer Rille der
Hilse zur Aufnahme der Fadenendreserve ab-
gelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 der
auf die Mantelfliche der Spule zurlickgeflihrte
Faden durch ein Andriickmittel auf die Mantel-
fliche gedriickt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
der Faden beim Bilden der Reserve und/oder
beim Ablegen des Fadenendes auf der Mantel-
fliche der Spule unter Spannung gehalten
wird.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB
der Faden vor dem Herunterflihren von der
Mantelfliche der Spule auf dieser definiert ab-
gelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der Faden nach dem Zurlickflihren auf die
Mantelfliche der Spule auf dieser definiert ab-
gelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Herunterfiihren des Fadens von
der Mantelfldche der Spule der Faden parallel
zur Spulenkannte verlegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens flir eine halbe Umdrehung der
Spule der Faden parallel zur Spulenkannte ver-
legt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB nach Erreichen eines bestimmten Spulen-
durchmessers oder Menge des Fadens die
Spule zur Bildung der Fadenendreserve stilige-
setzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fadenendreserve gebildet wird, ohne
die Spule vorher stillzusetzen.

Verfahren insbesondere nach einem oder meh-
reren der Anspriche 1 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Faden nach dem Herun-
terflihren von der Umfangsflache der Spule auf
die Hilse in den Bereich einer Durchmesser-
verdnderung der Hilse verlegt wird.

Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 15 mit einem am Maschinengestell befe-
stigten Spulenhalter, mit Mitteln zum Antreiben
der Spule und Mitteln zum Suchen des Fadens
und Halten des gefundenen Fadens, dadurch
gekennzeichnet, daB ein in den Lauf (7) des
Fadens (3) eingreifender Fadenfiihrer (66) vor-
gesehen ist, der mit seiner einen Seite den
Faden (3) von der Spule (1) herab und mit
seiner anderen Seite den Faden (3) nach Bil-
dung der Fadenendreserve (4) auf die Mantel-
flache (10) der Spule (1) zurlickfihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB der in den Lauf (7) des
Fadens (3) eingreifender Fadenflhrer in Form
einer Spindel (66) ausgebildet ist, die durch
Verdndern der Drehrichtung den Faden (3)
flhrt.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fadenfiinrer gabelf&r-
mig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fadenfilhrer als Saug-
dise ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 vorher, dadurch
gekennzeichnet, daB der Fadenfiihrer gleich-
zeitig Mittel zum Suchen des Fadens ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB der Fadenfihrer in den Lauf des Fadens
(3) schwenkbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren An-
spriche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Mittel zum Halten und/oder Suchen
des Fadens (3) als Saugdise (65) ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daB die Mittel zum Antreiben der Spule (1) als
eine der Spule zustellbare Antriebsrolle (51)
ausgebildet sind.

Konische Hillse zum Aufwinden von Fi3den,
insbesondere zum Durchflihren des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilse
(2) an ihrem spitzen Ende zur Aufnahme einer
Fadenendreserve (4) wenigstens eine sprung-
hafte Anderung ihres AuBendurchmessers be-
sitzt.

Zylindrische Hilse, insbesondere zum Durch-
fihren des Verfahren nach einem oder mehre-
ren der Ansprliche 1 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hilse wenigstens an einem
Ende gebdrdelt ist und zur Aufnahme einer
Fadenendreserve (4) am gebdrdelten Ende
eine sprunghafte Anderung ihres AuBendurch-
messers besitzt.

Hiilse nach Anspruch 24 oder 25, dadurch
gekennzeichnet, daB die Durchmesserdnde-
rung rillenf&rmig ist.

Hilse nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

zeichnet, daB die Rille (20) auf ihrer dem Ende
der Hilse (2) zugewandten Seite einen steile-
ren Anstieg als Ubergang zur Oberfliche der
Hilse (2) besitzt als auf der dem Ende abge-
wandten Seite.

Hiilse nach Anspruch 26 oder 27, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rille (20) durchge-
hend ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB
die Rille keilférmig augebildet ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB
die Hilse (2) im Bereich zwischen Rille (20)
und Spulenwicklung zum besseren Gleiten der
Fadenendreserve einen niedrigen Reibwert be-
sitzt.

Hilse nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hiilse (2) zum Verbessern
des Reibwertes Uberschliffen ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB
die die Rille begrenzende Wand einen gréBe-
ren Reibwert besitzt als der Bereich zwischen
Rille und dem zur Aufnahme der Windungen
oder dem Bereich am Hilsenende.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB
ein Ende der Hilse (2) gebdrdelt ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB
das spitze Ende der Hilse (2) gebdrdelt ist.

Hilse nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Oberfliche der Hillse (2) im
Bereich zwischen der Rille (20) und dem Hiil-
senende zur Verringerung des Reibwertes be-
handelt ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB
die Hilse (2) eine Papierhiilse ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB
die Oberfliche der Hilse (2) zur Verringerung
des Reibwertes im Bereich zwischen der Rille
(20) und dem Bereich zum Aufwinden der Spu-
lenwicklung behandelt ist.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 24 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB
die Rille (20) eine Tiefe von mehr als der
doppelten Dicke des auf der Hiilse aufzuwin-
denden Fadens besitzt.

Hiilse nach einem oder mehreren der Anspri-
che 24 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB
der Grund der Rille mehr als 0,5mm tiefer als
die Verldngerung der Mantellinie der Hilse (2)
verlauft.

Verfahren zum Herstellen einer Hilse nach ei-
nem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchmes-
serdnderung durch Rollen in die Oberfliche
gepragt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Hilse nach ei-
nem oder mehrern der Anspriiche 24 bis 40,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rille in die
Oberfldche gepreBt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Hillse nach An-
spruch 40 oder 41, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hilse zur Sendung des Reibwerts
ihrer Oberfldche Uberschliffen und/oder lackiert
wird.
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