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©  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Garnspule. 
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©  Auf  einer  Hülse  (1)  wird  eine  Wicklung  (2)  ange- 
legt,  die  bis  zu  einem  Grenzdurchmesser  (D)  kon- 
stante  Bewicklungslänge  aufweist. 

Zur  Erreichung  einer  gleichmässigen  Fadenab- 
zugspannung  auch  bei  Spulen  mit  grosser  Masse 
und  entsprechend  grossem  Durchmesser  wird  im 

weiteren  die  Bewicklungslänge  mit  zunehmendem 
Durchmesser  verringert.  Bei  konisch  ausgebildeter 
Hülse  (1)  wird  auch  die  Konizität  der  Wicklung  (2) 
verringert,  was  zu  einer  besseren  Ausnutzung  des 
Volumens,  d.  h.  zu  grösserer  Spulenmasse  bei  ge- 
gebenem  Spulenradius  führt. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Verfahren  zur  Her- 
stellung  einer  Garnspule  gemäss  dem  Oberbegriff 
des  Anspruchs  1  . 

Bei  Garnspulen,  insbesondere  solchen,  die 
zum  Transport  des  Garns  verwendet  werden  und 
von  denen  dasselbe  unmittelbar  für  Arbeitsgänge 
wie  Stricken  oder  Weben  abgezogen  wird,  ist  es 
aus  Gründen  der  Oekonomie  in  Verteilung  und 
Weiterverarbeitung  des  Garns  wünschenswert,  auf 
jede  Spule  möglichst  viel  Garn  zu  wickeln,  d.  h. 
möglichst  massereiche  Spulen  zu  produzieren. 

Dieses  Bestreben  stösst  insofern  an  eine  Gren- 
ze,  als  bei  sehr  grossem  Spulenradius  und  ganz 
besonders  bei  Verwendung  von  feinem  Garn  die 
Fadenabzugspannung  bei  konstanter  Fadenabzug- 
geschwindigkeit  sich  über  einen  weiten  Bereich 
ändert  und  insbesondere  am  Anfang  des  Abzug- 
vorgangs  sehr  gross  ist,  weil  sich  wegen  der  gerin- 
gen  beim  Abziehen  entstehenden  Rotation  kein 
ausreichend  konvexer  Fadenballon  bildet  und  der 
Faden  über  die  Spulenoberfläche  schleift,  was  star- 
ke  Reibung  erzeugt. 

Die  Beanspruchung  ist  bei  grossen  Radien  ins- 
besondere  für  feines  Garn  zu  hoch  und  es  kommt 
leicht  zu  Fadenbrüchen.  Es  hat  sich  zudem  heraus- 
gestellt,  dass  auch  unterhalb  der  Bruchgrenze 
grössere  Aenderungen  der  Fadenabzugspannung 
vermieden  werden  sollten,  da  sie  die  Weiterverar- 
beitung  des  Garns  in  vielen  Fällen  ungünstig  be- 
einflussen  und  insbesondere  bei  Strick-  und  Web- 
waren  zu  Inhomogenitäten  führen. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Herstellungs- 
verfahren  für  Garnspulen  anzugeben,  mittels  des- 
sen  grosse,  massereiche  Spulen  hergestellt  werden 
können,  von  welchen  der  Faden  bei  annähernd 
gleichbleibender  Abzuggeschwindigkeit  mit  gleich- 
bleibend  mässiger  Fadenspannung  abgezogen 
werden  kann. 

Die  Erfindung,  wie  sie  in  den  Ansprüchen  ge- 
kennzeichnet  ist,  schafft  ein  Verfahren,  mittels  des- 
sen  Spulen  hergestellt  werden  können,  mit  denen 
die  Oekonomie  der  Verteilung  und  Weiterverarbei- 
tung  von  Garn  wesentlich  verbessert  wird  und  die 
zugleich  den  Abzug  von  Garn  in  wünschenswert 
gleichmässiger  Weise  ermöglichen,  sodass  die 
Qualität  und  Homogenität  der  aus  der  Weiterverar- 
beitung  hervorgehenden  Produkte  nicht  unter 
Schwankungen  der  Fadenspannung  leidet. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  von 
lediglich  Ausführungswege  zeigenden  Figuren  nä- 
her  erläutert.  Es  zeigen 

Fig.  1  schematisch  eine  nach  einer  ersten 
Ausführungsform  des  erfindungsge- 
mässen  Verfahrens  hergestellte  Spu- 
le  mit  einer  zylindrischen  Hülse, 

Fig.  2a  schematisch  eine  nach  einer  zweiten 
Ausführungsform  des  erfindungsge- 
mässen  Verfahrens  hergestellte  Spu- 

le  mit  einer  konischen  Hülse  und 
Fig.  2b  schematisch  eine  nach  einer  dritten 

Ausführungsform  des  erfindungsge- 
mässen  Verfahrens  hergestellte  Spu- 

5  le  mit  einer  konischen  Hülse. 
Fig.  1  zeigt  auf  einer  zylindrischen,  vorzugswei- 

se  aus  Kunststoff  bestehenden  Hülse  1  eine  Wick- 
lung  2  aus  einem  beliebigen  Garn,  wobei  im  obe- 
ren  Teil  die  -  parallelen  -  Lagen  derselben  ange- 

io  deutet  sind.  Die  Wicklung  2  weist  bis  zu  einem 
Grenzdurchmesser  D  konstante  Bewicklungslänge 
auf,  d.  h.  sie  wird  bis  dort  hin  mit  konstantem  Hub 
der  Fadenverlegeeinheit  hergestellt. 

Wenn  der  Durchmesser  der  Spule  die  besagte 
75  Grenze  erreicht  hat,  wird  der  Hub  der  Fadenverle- 

geeinheit  im  weiteren  stetig  verringert,  sodass  sich 
die  Bewicklungslänge  entsprechend  verkleinert.  Die 
genaue  Steuerung  der  Bewicklungslänge  hängt  da- 
bei  u.  U.  von  verschiedenen  Parametern  ab,  welche 

20  die  Fadenabzugspannung  ausser  dem  Durchmes- 
ser  noch  beeinflussen  wie  etwa  Fadenabzugge- 
schwindigkeit  und  Garnfeinheit  und  muss  bei  ho- 
hen  Anforderungen  an  die  Gleichmässigkeit  der 
Fadenabzugspannung  unter  Berücksichtigung  be- 

25  sagter  Parameter  ermittelt  werden. 
In  jedem  Fall  führt  jedoch,  wie  sich  bei  Versu- 

chen  herausgestellt  hat,  eine  massvolle  Verringe- 
rung  der  Bewicklungslänge  bei  zunehmendem 
Durchmesser  der  Spule  zu  einer  Vergleichmässi- 

30  gung  der  Fadenabzugspannung,  insbesondere  zu 
ihrer  Verringerung  bei  grossem  Durchmesser, 
wenn  der  Faden  3,  wie  dargestellt,  über  Kopf  in 
Richtung  der  Spulenachse  abgezogen  wird.  Umge- 
kehrt  kann  daher  die  Spule  bei  gegebenen  Anfor- 

35  derungen  an  Grenzwert  und  Gleichmässigkeit  der 
Fadenabzugspannung  zu  einem  beträchtlich  grös- 
seren  Durchmesser  und  damit  grösserer  Masse 
gewickelt  werden  als  nach  herkömmlichen  Verfah- 
ren. 

40  Mit  dem  erfindungsgemassen  Verfahren  nach 
Fig.  1  hergestellte  Spulen  können  z.  B.  bei  einem 
vorgegebenen  Grenzwert  für  die  Schwankung  der 
Abzugspannung  und  Garnfeinheit  Ne  60  Gewichte 
von  2,4  -  2,6  kg  aufweisen,  während  bei  einer  mit 

45  Garn  gleichen  Typs  in  bekannter  Weise  hergestell- 
ten  Spule,  die  den  gleichen  Anforderungen  genü- 
gen  soll,  eine  Obergrenze  von  1,2  kg  nicht  über- 
schritten  werden  darf. 

Da  die  Verringerung  der  Bewicklungslänge  bei 
50  gegebenem  Spulendurchmesser  zu  einer  Verringe- 

rung  des  Spulenvolumens  führt  -  wobei  der  Verlust 
allerdings  wesentlich  geringer  ist  als  der  durch  die 
Vergrösserung  des  Radius  erzielte  Gewinn  -  wird 
man  die  Bewicklungslänge  nicht  mehr  und  nicht 

55  früher  verringern  als  nötig.  Da  der  Einfluss  des 
Spulendurchmessers  auf  die  Abzugspannung  erst 
bei  höheren  Werten  fühlbar  wird,  wird  sie  daher 
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insbesondere  bis  zum  Erreichen  des  Grenzdurch- 
messers  D  nicht  verändert,  sodass  der  innere  Teil 
der  Wicklung  zylindrisch  angelegt  ist. 

Bei  der  in  Fig.  2a  dargestellten  Spule  ist  die 
Hülse  1  konisch  ausgebildet.  Auch  hier  weist  die 
Wicklung  aus  den  gleichen  Gründen  wie  bei  der 
Ausführung  nach  Fig.  1  bis  zu  einem  Grenzdurch- 
messer  D  konstante  Bewicklungslänge  auf.  Die  La- 
gen  der  Wicklung  sind  konzentrisch,  d.  h.  die  Koni- 
zität  der  Wicklung  ist  konstant.  Oberhalb  des 
Grenzdurchmessers  nimmt  die  Bewicklungslänge 
wiederum  mit  zunehmendem  Radius  ab,  was  wie- 
der  -  es  gelten  auch  hier  die  zur  ersten  Ausführung 
gemachten  Anmerkungen  -  zu  einer  Vergleichmäs- 
sigung  der  Fadenabzugspannung  führt  bzw.  höhere 
Spulendurchmesser  und  -massen  erlaubt. 

Fig.  2b  zeigt  eine  ebenfalls  auf  einer  konischen 
Hülse  1  angelegte  Wicklung  2,  die  gleichfalls  bis 
zum  Erreichen  eines  Grenzdurchmessers  D  mit 
konstanter  Bewicklungslänge  und  Konizität  gewik- 
kelt  wird.  Oberhalb  des  Grenzdurchmessers  D 
nimmt  nicht  nur  die  Bewicklungslänge  stetig  ab, 
sondern  auch  die  Konizität  der  Wicklung,  die  bei 
bei  Fertigstellung  der  Spule  praktisch  den  Wert 
Null  erreicht.  Auf  diese  Weise  kann  das  Volumen 
besser  ausgenützt  und  bei  gegebenem  Spulen- 
durchmesser  eine  grössere  Spulenmasse  erreicht 
werden. 

Bei  allen  Spulen  ist  die  Wicklung  2  zur  Vermei- 
dung  von  Problemen  bei  Transport  und  Verpak- 
kung  durch  geeignete  Steuerung  der  Bewicklungs- 
länge  und  der  Konizität  in  Abhängigkeit  vom 
Durchmesser  so  angelegt,  dass  sie  in  axialer  Rich- 
tung  nicht  über  die  Enden  der  Hülse  1  vorsteht.  Bei 
den  konischen  Spulen  kann  die  Wicklung  2  mit 
etwa  konstanter,  von  der  Hülse  1  vorgegebener 
Konizität  aufgebaut  werden,  bis  sie  in  den  Bereich 
des  Kopfendes  der  Hülse  1  vorragt,  worauf  die 
Bewicklungslänge,  die  Konizität  oder  beide  so  mo- 
difiziert  werden,  dass  ihre  axiale  Erstreckung  nach 
dieser  Seite  nicht  mehr  zunimmt,  vorzugsweise 
gleichbleibt.  Das  annähernde  Erreichen  des  Hül- 
senendes  durch  die  Wicklung  2  fällt  in  diesem  Fall 
mit  dem  Erreichen  des  Grenzdurchmessers  D  zu- 
sammen. 

Das  angegebene  Verfahren  eignet  sich  zur 
Kombination  mit  allen  Wickelgesetzen,  wie  sie  bei 
der  Herstellung  von  Kreuzspulen  üblich  sind,  wie 
wilde  Wicklung,  Präzisionswicklung  und  Stufenprä- 
zisionswicklung  und  ist  besonders  nützlich  bei  der 
Herstellung  von  Spulen  aus  Stapelgarnen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  einer  Garnspule 
durch  Aufwickeln  von  Garn  auf  eine  Hülse  (1), 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 
(2)  derart  angelegt  wird,  dass  bei  annähernd 

konstanter  Fadenabzuggeschwindigkeit  die  Fa- 
denabzugspannung  ebenfalls  annähernd  kon- 
stant  ist. 

5  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  mindestens  über  einen  Teil 
des  Durchmesserbereichs  mit  zunehmendem 
Durchmesser  der  Wicklung  (2)  die  Bewick- 
lungslänge  verringert  wird. 

10 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Bewicklungslänge  bis  zu 
einem  Grenzdurchmesser  (D)  der  Wicklung  (2) 
konstant  gehalten  und  im  weiteren  stetig  ver- 

15  ringert  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 
(2)  auf  einer  zylindrischen  Hülse  (1)  angelegt 

20  wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 
(2)  auf  einer  konischen  Hülse  (1)  angelegt  wird. 

25 
6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Konizität  der  Wicklung  (2) 
mindestens  oberhalb  eines  Grenzdurchmes- 
sers  (D)  stetig  abnimmt. 

30 
7.  Verfahren  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 

gekennzeichnet,  dass  Bewicklungslänge  und 
Konizität  der  Wicklung  (2)  so  in  Abhängigkeit 
vom  Durchmesser  derselben  gesteuert  wer- 

35  den,  dass  die  Wicklung  (2)  in  axialer  Richtung 
nirgends  über  die  Hülse  (1)  hinausragt. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 

40  (2)  als  wilde  Wicklung  angelegt  wird. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 
(2)  als  Präzisionswicklung  angelegt  wird. 

45 
10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Wicklung 
(2)  als  Stufenpräzisionswicklung  angelegt  wird. 

50 
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