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Luntensicherung.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens )
zum Sichern des beim automatischen Spulen- Fig.3 E’»‘IZ
wechsel an Vorspinnmaschinen (1) zwischen
Spulenwicklung und Pressfinger abgerissenen
Vorgarmendes an der Wicklung der vollen Vor-
garnspule (5). Bisherige L&sungen aus der
Praxis waren zum Teil sehr aufwendig und nicht
funktionssicher. Es wird deshalb vorgeschla-
gen, dass zumindest die letzte Windung (88) des
an der Spule (5) befindlichen Vorgarnendes auf
mindestens einem Teilbereich ihres Umfanges
mit mindestens einer benachbarten Windung
tber ein zusitzliches Mittel in eine I&sbare
Haftverbindung gebracht wird. Dies kann durch
Auftragen eines Klebestoffes mittels einer
Spritzpistole (8) in einem vordefinierten Bereich
des Vorgarnendes erreicht werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zum Sichern des beim automatischen
Spulenwechsel an Vorspinnmaschinen zwischen Spulenwicklung und Pressfinger abgerissenen Vorgarnen-
des an einer Wicklung der vollen Vorgarnspule.

Der Spulentransport, z.B. von Vorgarnspulen zu einer Spinnmaschine, wird in modernen Spinnereien au-
tomatisch mit einem Transportsystem durchgefiihrt, bei welchem diese Spulen in Gruppen oder einzeln iiber
Kopf transportiert werden. Die Spulen werden dabei in der Regel von Hangezapfen getragen, welche an Spu-
lenziigen befestigt sind, die liber ein Antriebssystem in Schienenbahnen gefiihrt werden. Ein derartiges Sy-
stem ist z.B. aus der EP-OS 392482 zu entnehmen.

Als nachteilig bei derartigen Transporteinrichtungen hat sich das unbeabsichtigte Lésen einzelner Vor-
garnenden und somit das Abwickeln dieser Spulen wahrend des Transportvorganges erwiesen.

Das Lésen dieser Vorgarnenden entsteht einerseits durch unkontrollierte Luftstrémungen, welche auf den
Spulenumfang einwirken, oder durch eine nicht geniigende Haftung des Vorgarnendes an der Spule.

Durch das Lésen der Vorgarnenden an einzelnen Spulen werden infolge der Schwerkraft des Vorgarnes
und durch dussere Einfliisse, wie z.B. Luftstrdmungen, die Windungen aufgerollt bzw. aufgeldst. Es entstehen
sogenannte Schlepplunten, welche einerseits einen Materialverlust darstellen und andererseits im Bereich ei-
ner nachfolgenden Spinnmaschine in die Spinnstellen gelangen kénnen und somit zu Unterbrechungen und
Spinnprozess-Stérungen fiihren kénnen.

Es sind deshalb Vorkehrungen zu treffen, die zur Vermeidung einer Bildung von Schlepplunten fiihren.

Aus dem bekannten Stand der Technik sind schon einige Vorschldge vorhanden, um diese Probleme zu
beseitigen. So ist z.B. aus der DE-OS 3923071 eine Vorrichtung zu entnehmen, wobei zum Fixieren der Vor-
garnwindungen zusétzlich anbringbare Mittel, z.B. federelastische Ringe, verwendet werden.

Aus der DE-OS 3537397 ist bekannt, den einzelnen Spulen Ablauf-Schutzvorrichtungen fir das Vorgarn
zuzuordnen, welche wahrend des Transportvorganges auf der Hiillsenoberflache zur Anlage gebracht werden,
um ein Ablaufen der Vorgarnlunte zu verhindern. Es sind auch Verfahren, wie z.B. aus der EP-OS 428826 be-
kannt, bei welchen das Vorgarnende beim Trennvorgarn an der Vorspinnmaschine so abgelegt wird, dass es
auf der oberen Kopfschulter des Spulenkegels in Krawattenform aufliegt.

Weitere Verfahren zur Vorgarnsicherung sind z.B. aus der EP-OS 247973 und aus der JP-GM 53-19239
bekannt. Hierbei wird zur Sicherung des Vorgarnendes das Vorgarnende iber zusatzliche Mittel, wie z.B. Rol-
len, federbelastete Platten oder dergleichen, in die dusseren Windungen der Vorgarnspule eingedriickt.

Aus der DE-OS 3733743 und JP-GM 58-158065 ist bekannt, im Bereich des Spulenfusses Mittel anzu-
bringen, an welchen das Vorgarnende wéhrend des Transports in eine Haftposition gebracht wird. Das heisst,
das Vorgarnende wird an am Spulenfuss befestigten Haftstreifen angedriickt und ist somit gegen ein Lésen
wahrend des Transportvorgangs gesichert.

Alle die zuvor genannten Verfahren bzw. Vorrichtungen benétigen entweder zusétzliche Elemente pro
Spule oder bedingen aufwendige Einrichtungen zum Andriicken der Vorgarnenden. Zudem sind sie nicht ab-
solut betriebssicher und behindern das Lésen des Vorgarnendes beim Austauschen der Spulen auf der Ring-
spinnmaschine.

Aus der DE-OS 2325126 wurde zur Sicherung der dusseren Windungsschichten der Spule im Bereich der
Kopfschulter ein Klebestoffstreifen aufgebracht. Es wurde vorgeschlagen, diesen Klebestoffstreifen z.B. mit
einer Spritzpistole aufzubringen. Durch die Anbringung dieses Klebestoffstreifens auf der Kopfschulter soll eine
ausreichende Riickhaltekraft auf die dusseren Windungen des Garns ausgeiibt werden, um sicherzustellen,
dass, wenn der Abzug des Garnes von der Spule unterbrochen wird, die Verringerung der Spannung beim Ab-
zug nicht auf das Garn der Spule iibertragen wird. Die Art der Sicherung der dusseren Spulenwicklung kommt
speziell fiir Garnspulen zur Anwendung, welche als Vorlage fiir einen nachfolgenden Verarbeitungsprozess
dienen. Das Anbringen eines Klebstoffstreifens in dieser Form ist jedoch nicht geeignet, um das Luntenende
einer Vorgarnspule zu sichern. In der Regel befindet sich das,Luntenende zwischen den beiden kegelférmigen
Enden der Spule. Das heisst, das Anbringen eines Klebestreifens auf einem Kegelteil wiirde ein teilweises
Abwikkeln der dusseren Windungen nicht verhindern kénnen.

Es ist somit die Aufgabe der Erfindung, ein einfaches Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu finden, wobei
einerseits eine einwandfreie Sicherung des Vorgarnendes mit einfachen Mitteln erzielt und andererseits der
nachfolgende Spinnprozess durch das Aufbringen der Vorgarnsicherung nicht beeintrachtigt wird.

Als Lésung wird ein Verfahren vorgeschlagen, wobei zumindest die letzte Windung des an der Spule be-
findlichen Vorgarnendes auf mindestens einem Teilbereich ihres Umfangs mit mindestens einer benachbarten
Windung lber ein zuséatzliches Mittel in eine I6sbare Haftverbindung gebracht wird. Durch diese Einschrankung
zur Anbringung einer Sicherung auf einem sehr kleinen aber gezielten Bereich auf der Vorgarnspule wird er-
reicht, dass das zusatzliche Mittel keinen Einfluss auf das nachfolgende Spinnverfahren ausiibt und ein siche-
res Halten des Vorgarnendes gewdhrleistet wird.

Das zusétzliche Mittel kann ein Klebemittel sein, welches aufgerollt, aufgetupft oder aufgespritzt wird.
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Durch einen gewéahlten Spritzdruck zwischen 3 und 5 bar und durch einen entsprechenden Abstand zwi-
schen 10 und 20 mm zur Spulenoberflache kann das Klebemittel entsprechend dosiert aufgespritzt werden,
ohne dass Beschadigungen des auf der Spule aufgewickelten Vorgarnes entstehen. Das heisst, das Klebe-
mittel verbindet die zweitletzte Windung mit der drittund letzten Windung. Das Klebemittel sollte jedoch nicht
auf die untere, das heisst vorletzte Lage gelangen.

Sollte die punktférmige Aufbringung des Klebemittels nicht ausreichen, so wird vorgeschlagen, die Spule
wahrend des Aufbringens des Klebemittels um ihre L&ngsachse zu drehen und/oder in ihrer Lédngsachse zu
verschieben. Diese Langsverschiebung kénnte auch durch das Verschieben der Klebevorrichtung erfolgen.
Dadurch wird der Auftragsbereich etwas vergrdssert und das Luntenende in jedem Fall von dem Klebemittel
erfasst. Durch die Léngsverschiebung kénnen auch Toleranzen in der Ablageposition des Vorgarnendes auf
der Spule ausgeglichen werden.

Zur Vermeidung eines zeitlichen Unterbruchs wéhrend des Aufspritzvorganges wird vorgeschlagen, das
zusétzliche Mittel (Klebemittel) wahrend des Spulentransports auf die Spule aufzubringen. Dabei kann die Spu-
le in eine vorgegebene Lage ausgerichtet werden, wenn das Aufspritzen bei frei aufgehdngten Spulen erfolgt.

Vorteihafterweise wird weiter vorgeschlagen, das zusatzliche Mittel wahrend des Ubergabevorganges zwi-
schen zwei Transportsystemen aufzubringen. Dadurch kann eine entsprechende Spritzeinrichtung der Spule
einfach zugeordnet werden, zumal die Spritzeinrichtung und die Spulenoberflache wihrend der Ubergabe tber
eine bestimmte Zeit einen fixen Abstand einnehmen.

Das Klebemittel kann zum Beispiel auch im Bereich unmittelbar nach der Ubergabevorrichtung angebracht
werden, wenn sich die Spule bereits auf dem zweiten Transportsystem befindet. Ausgeniitzt wird dabei der
diskontinuierliche Transport der Spulen wahrend des Ubergabevorganges. Das heisst, jedesmal wenn nach
einer Spuleniibergabe die Transporteinrichtung um einen Schritt, bzw. um einen Aufnahmezapfen, weiterbe-
wegt worden ist, nimmt die ndchste zu sichernde Spule bis zum nachsten Transportschritt eine Stoppstellung
in positionierter Lage gegeniiber einer Spritzpistole ein, bei welcher das Klebemittel aufgespritzt werden kann.

Am Vorteilhaftesten ist die Aufbringung des Klebemittels direkt nach Beendigung des Spulvorganges auf
der Vorspinnmaschine nach dem Trennen des Vorgarnes. Dadurch wird méglichst friihzeitig ein Abfallen des
Vorgarnendes verhindert.

In Kombination mit dem Luntenkleben kann eine Spulenidentifikation durch Zugabe eines Farbstoffes
stattfinden.

Dieser Farbstoff, es kann auch Signierfarbstoff sein, wird in einem bestimmten Verhéltnis unter Zugabe
von Netzmittel gemischt und ist wasserldslich und auswaschbar.

Dieser Farbstoff kann mit dem Klebemittel vor dem oder wahrend dem Aufbringen auf die Spule vermischt
werden.

Es ist jedoch auch denkbar die Aufbringung des Klebestoffes und des Farbstoffes unabhéngig voneinander
durchzufiihren, indem fiir den Farbstoff eine zweite Spritzpistole eingesetzt wird. In diesem Fall wird die Si-
gnierung auf die unterste Windung der ersten Lage gebracht.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Luntensicherung entsprechend dem Anspruch 1 wird vorgeschla-
gen, das zusétzliche Mittel bzw. den Klebstoff mit einer der Spulenoberflache zugeordneten Auftragsvorrich-
tung aufzubringen.

Die Auftragsvorrichtung kann aus einer im Abstand zur Spulenoberflache befindlichen Diise einer Spritz-
pistole bestehen, welche das Klebemittel im Bereich der letzten Windung auf die Spule aufbringt. Um nachtei-
lige Auswirkungen auf nachfolgende Verarbeitungsprozesse zu vermeiden, wie zum Beispiel Farbfehler im Ge-
webe, wird vorgeschlagen, ein wasserlésliches Klebemittel zu verwenden.

Durch das Anbringen der Auftragsvorrichtung bzw. der Spritzpistole im Bereich einer Ubergabestation zwi-
schen zwei Transporteinrichtungen ist es mdglich, diese an einer fixen Position zu befestigen, wobei tiber eine
kurze Zeitperiode eine ausgerichtete Positionierung zwischen Auftragsvorrichtung und Spulenoberflédche ge-
wabhrleistet ist.

Wird, wie weiter vorgeschlagen, die Spritzpistole auf einem schwenkbaren Arm befestigt, welcher zur Uber-
gabe der Spulen zwischen den Transporteinrichtungen vorgesehen ist, so kann der Zeitintervall, in welchem
die Spritzpistole und die Spulencberfladche eine fixe Positionierung einnehmen, noch erhéht werden. Das
heisst, wéhrend des Schwenkvorganges kann das Klebemittel aufgebracht werden.

Zu einer variableren Anpassung der Spritzpistole an den Umfang der Spule wird weiterhin vorgeschlagen,
diese koaxial zu einer Drehachse eines schwenkbaren Armes anzubringen. Dadurch wird ermdglicht, dass sich
die Spritzpistole wahrend des Aufspritzvorganges in bezug auf die Lage zur Spulenoberfldche verschieben
kann und somit eine Vergrdsserung der Klebestelle in Umfangsrichtung der Spule erméglicht. Anstelle des Ver-
schiebens der Spritzpistole ist auch die Verwendung einer zweiten Spritzpistole denkbar.

Durch den weiteren Vorschlag, die Auftragsvorrichtung bzw. die Spritzpistole héhenverstellbar anzubrin-
gen, wird einerseits eine Anpassung in bezug auf die Spulenl&ngsachse ermdéglicht und andererseits die Be-
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aufschlagung von mehr als drei nebeneinander liegenden Windungen mit einer Klebeschicht ermdéglicht. Diese
Hdéhenverstellung kann auch liber einen Antrieb erfolgen, wodurch wéhrend des Auftragsvorganges des Kle-
bemittels ein bestimmter vertikaler Bereich auf der Spulenoberflache benetzt werden kann.

Zum Auftragen einer Klebeschicht tiber einen Teilbereich des Umfangs der Spule oder tiber den gesamten
Umfangsbereich wird vorgeschlagen, das Aufnahmeelement fiir die Spule mit einem Antrieb zum Drehen zu
versehen.

Zur Vermeidung der Verschmutzung der Diise der Spritzpistole mit Faserflug, Staub und sonstigen Ver-
unreinigungen ist es vorteilhaft, die Diise mit einer Abschirmeinrichtung zu versehen.

Diese Abschirmeinrichtung kann zum Beispiel aus einem ringférmigen Luftkanal bestehen, welcher von
einer der Spritzdiise zugeordneten zweiten Luftdiise in Spritzrichtung der Diise erzeugt wird.

Zusatzlich oder als Alternative kann der Spritzpistole eine Zuschalt- oder zustellbare Reinigungsvorrich-
tung zugeordnet werden. Als Reinigungsvorrichtung kénnte beispielsweise eine dem Auslass der Diise zustell-
bare und rotierende Birste verwendet werden.

Unter Reinigung ist jedoch nicht nur das Entfernen von externen Verunreinigungen, welche in den Bereich
der Diise gelangen, zu verstehen, sondern auch die Reinigung der Auftragsvorrichtung bzw. Spritzpistole
selbst. Dies ist insbesondere dann erforderlich, wenn dem Klebemittel eine Farbsubstanz in der Spritzpistole
beigemischt wird und der Wechsel auf eine andere Farbsubstanz gewiinscht wird. Dabei muss der Mischraum
innerhalb der Spritzpistole mit einem zusétzlich eingebrachten Lésungsmittel von der alten Farbsubstanz ge-
reinigt werden. Das Lésungsmittel wird dabei in diesen Mischraum eingebracht und mit den geldsten Anteilen
aus der Diise der Spritzpistole auf eine Auffangvorrichtung gespritzt. Diese Auffangvorrichtung kdnnte zum
Beispiel aus einem der Diise zustellbaren Auffangbehélter bestehen.

Weitere Vorteile sind anhand nachfolgender Ausfiihrungsbeispiele ndher gezeigt und beschrieben. Es zei-

gen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf zwei Spulentransportsysteme mit einer Ubergabevorrichtung
und der erfindungsgemasser Auftragsvorrichtung,

Fig. 2 eine vergrosserte Teilansicht nach Fig. 1 der Ubergabevorrichtung,

Fig. 3 eine Seitenansicht nach Fig. 2,

Fig. 4 eine weitere Méglichkeit der Befestigung der Auftragsvorrichtung nach Fig. 3,

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf zwei Transportsysteme mit einer Ubergabevorrichtung und ei-
nem weiteren Vorschlag zur Anbringung der Auftragsvorrichtung,

Fig. 6 eine vergrosserte Teil-Seitenansicht nach Fig. 5 im Bereich der Auftragsvorrichtung,

Fig. 7 eine Seitenansicht einer Spritzpistole mit einer Abschirmeinrichtung,

Fig. 8 eine Seitenansicht einer Spritzpistole mit Reinigungseinrichtung,

Fig. 9 eine Seitenansicht einer Spritzpistole in Verbindung mit einem Reinigungsvorgang,
Fig. 10 a) eine Spule mit einer punktférmigen Klebesicherung

Fig. 10 b) eine Spule mit einer Klebesicherung in Richtung der Langsachse der Spule,

Fig. 10 ¢) eine Spule mit einer ringférmigen klebesicherung,

Fig. 10 d) eine Spule mit einer Klebesicherung im Winkel zur Lédngsachse der Spule,

Fig. 11 eine schematische Seitenansicht einer Auftragseinrichtung wéhrend des Auftragsvorganges,
Fig. 12 eine schematische Seitenansicht eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels einer Auftragseinrich-
tung.

Figur 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf eine Vorspinnmaschine, z.B. ein Flyer 1 und eine Spinn-
maschine, z.B. eine Ringspinnmaschine 2, welche iiber die Spulentransporteinrichtungen 3 und 4 miteinander
in Verbindung stehen. Die Transporteinrichtung 3 am Flyer 1 wird allgemein auch als Flyer-Doffer bezeichnet.
Die Transporteinrichtung 3 dient zur Aufnahme der vom Flyer 1 abgegebenen vollen Spulen 5§ und auch zur
Riickfiihrung leerer Hiilsen zum Flyer 1, welche von der Ringspinnmaschine 2 wieder zuriicktransportiert wur-
den. Im gezeigten Beispiel ist die Abgabe von nur zehn Spulen 5 gezeigt. In der Praxis sind es jedoch wesentlich
mehr Spulen, welche zum Weitertransport abgegeben werden. Auf die Darstellung der Uberfiihrung der Spulen
5 vom Flyer 1 zur Transporteinrichtung 3 wird verzichtet, da dies auch nicht Gegenstand der Erfindung ist. An
der Schnittstelle zwischen den beiden Transportsystemen 3 und 4 befindet sich eine Ubergabevorrichtung 6
mit einem schwenkbaren Teleskoparm 7, welcher in seiner Lingsachse verschiebbar ausgebildet ist. Auf dem
Teleskoparm 7 ist eine schematisch dargestellte Spritzpistole 8 befestigt.

Die Ausfiihrungen der Transportsysteme 3,4 werden im Detail nicht ndher aufgezeigt. Bei dem Transport-
system kdnnte es sich z.B. um in Schienen gefiihrte Elemente mit Aufnehmerzapfen fiir die Spulen handeln,
wie z.B. in der EP-OS 394708 gezeigt werden. Der Antrieb, welcher zur Verschiebung der Spulen 5 innerhalb
der Transportsysteme 3,4 dient, ist schematisch mit der Position 24 und der Steuereinheit 25 beim Transport-
system 4 aufgezeigt. Beim Transportsystem 3 ist nur die Steuereinheit 26 fir den Abtrieb angedeutet.

In Fig. 2 und 3 ist die Ubergabevorrichtung 6 in vergréssertem Massstab dargestellt und wird nun naher
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beschrieben. Der Teleskoparm 7 ist um eine vertikale Drehachse 9 mit einer Welle 10 um 90° verschwenkbar
angebracht. Die Welle 10 ist in einem am Boden befestigten Gestell 11 drehbar und axial unverschiebbar ge-
lagert.

Zur Ubernahme bzw. zum Abhangen der Spule 5 von einem Hangezapfen 12 des Transportsystems 3, ist
der Teleskoparm 7 Uber einen Zylinder 13 in vertikaler Richtung verschiebbar angebracht. Diese Vertikalbe-
wegung wird durch die Endschalter 14,15 liberwacht, welche tber die Leitung 16, bzw. 17 mit einer Steuer-
einheit 18 verbunden sind. Diese Steuereinheit 18 ist Giber eine Leitung 19 mit einem Ventil 12 verbunden, das
die Beaufschlagung des Zylinders 13 mit Druckluft von einer Druckluftquelle 21 steuert. Die Welle 10 ist im
Bereich der Lagerung des Armes 7 mit einem Langsprofil, z.B. einer Kerbverzahnung versehen, auf welcher
der Arm 7 vertikal verschoben werden kann. Diese Profilierung auf dem Wellenstiick 22 ermdglicht einerseits
eine vertikale Verschiebung und andererseits die Mitnahme wéhrend der Drehbewegung der Welle 10 in ho-
rizontaler Richtung des Teleskoparmes 7. Diese Drehbewegung wird im gezeigten Beispiel durch einen Motor
28 erzeugt, welcher lber ein Stirnrad 29 mit einem Zahnrad 30 in Antriebsverbindung steht, welches mit der
Welle 10 drehfest verbunden ist. Der Motor 28 wird iber eine Steuereinheit 31 gesteuert, welcher Signale von
Endanschlagen 44 bzw. 46 zur Begrenzung der horizontalen Schwenkbewegung des Armes 7 ibermittelt wer-
den. (Fig. 2).

Der Zylinder 13 zur vertikalen Verstellung des Armes 7 ist an einem drehfest mit dem unteren Teil der Welle
10 verbundenen Teil 32 und am Teleskoparm 7 angelenkt. Auch andere konstruktive Ausbildungen zum Ver-
schwenken und Verschieben des Armes 7 sind mdéglich.

Der Teleskoparm 7 ist gebildet aus einem ersten Teil 33, in welchem ein Verschiebeteil 34 verschiebbar
gelagert ist. Die Verschiebebewegung erfolgt durch einen Zylinder 35, welcher auf dem ersten Teil 33 und am
Verschiebeteil 34 befestigt ist. Der Zylinder 35 wird iiber eine Druckleitung 36 mit Druckluft iiber das Ventil 39
von einer Druckluftquelle 21 beaufschlagt. Die Steuereinheit 38 steuert die Druckluftzufuhr.

Der Verschiebeteil 34 weist an seinem vorderen Ende ein nach oben gerichteter Aufnahmezapfen 37 auf,
welcher zur Aufnahme der Hiilse 23 der Spule 5 dient. Im gezeigten Beispiel weist dieser Aufnahmezapfen 37
eine leichte Profilierung auf, welcher in eine entsprechende Profilierung (nicht gezeigt) der Spulenhiilse 23
eingreift. Dadurch entsteht eine drehfeste Verbindung zwischen Aufnahmezapfen 37 und der Hiilse 23, welche
bei Drehung des Aufnahmezapfens 37 eine Mitnahme der Spule 5 gewahrleistet. Diese Drehbewegung wird
durch einen unterhalb des Verschiebeteils 34 angebrachten Motor 40 erzeugt, der iiber die Zahnrader 41 und
42 mit dem Aufnahmezapfen 37 in Drehverbindung steht. Der Drehzapfen 37 ist in einem Lager 43 des Ver-
schiebeteils 34 drehbar gelagert. Auf dem ersten Teil 33 des Teleskoparmes 7 ist liber eine Konsole 45 eine
Spritzpistole 8 befestigt. Die Spritzpistole weist eine Mischkammer 47 und an ihrem vorderen Teil eine Aus-
trittsdiise 48 auf.

Im gezeigten Beispiel ist die Spitzpistole 8 mit insgesamt vier Zuleitungen versehen. Uber die Leitung 52
wird eine Druckkammer innerhalb der Spritzpistole mit Druckluft von einer externen Druckluftquelle 55 lber
ein Ventil 56 beaufschlagt. Das Ventil 56 ist Gber eine Steuereinheit 53 betatigbar.

Bei Druckluftzufuhr iber das Ventil 56 6ffnet die Diise 48, wodurch der Austritt eines Klebemittel erfolgt.
Uber die Leitungen 58 und 59 sind zwei Farbbehalter 60 und 61 mit der Mischkammer 47 verbunden. Zwischen
den Farbbehaltern 60 und 61 und der Mischkammer 47 sind in die Leitungen 58 und 59 Absperrventile 63 und
64 eingeschaltet. Uber die vierte Leitung 66 sind zwei weitere Behalter 68 und 69 mit der Mischkammer 47
verbindbar. Die Zuleitung des Behélters 68, der fiir die Aufnahme eines Klebemittels dient, ist mit einem Sperr-
ventil 71 versehen, lber welches die Zufuhr des Klebemittels in die Leitung 66 unterbrochen werden kann. In
gleicher Weise ist die Zufuhr vom Behélter 69, welcher zur Aufnahme eines Reinigungs- bzw. Losungsmittels
dient, tiber ein Sperrventil 72 zu der Leitung 66 absperrbar. Die Behéaltnisse 60, 61 und 68, 69 werden iber
eine Druckluftquelle 75 mit Druck beaufschlagt, welche liber eine Leitung 76 mit der Druckluftquelle 55 in Ver-
bindung steht. Es ist jedoch denkbar, die Druckluftquelle 55 und 75 in einer gemeinsamen Druckluftquelle zu-
sammenzufassen.

Wie aus Fig. 2 zu entnehmen, ist zur Uberwachung, ob von dem Transportsystem 3 eine Spule 5 an der
Ubergabestelle vorhanden ist ein Sensor 78 angebracht. Dieser Sensor 78 kann zum Beispiel ein optischer
Sensor sein, welcher den Aussenumfang 79 der Spule 5 abtastet. Der Sensor 78 ist lber eine Leitung 80 mit
der Steuereinheit 53 verbunden.

In Fig. 4 wird eine weitere Mdglichkeit zur Anbringung der Spritzpistole 8 aufgezeigt. Hierbei ist das untere
Befestigungsteil 49 der Spritzpistole 8 mit Langléchern 50 versehen, durch welche Schrauben 51 der Konsole
45 hindurchragen. Dadurch ist es méglich eine vertikale Anpassung der Spritzpistole 8 durch Verschieben iiber
die Langlécher 50 vorzunehmen. Die Fixierung der so eingestellten Lage erfolgt durch nicht ndher gezeigte
Muttern, welche durch Festziehen auf den Schrauben 51 das Befestigungsteil 49 gegen die Konsole 45 klem-
men. Es ist auch méglich, diese vertikale Einstellvorrichtung automatisch zum Beispiel lber einen Verschie-
bezylinder oder Verschiebemotor auszufiihren. Diese automatische Verschiebung kénnte dann wahrend des
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Klebemittelauftrages bei jeder Spule erfolgen, um den Klebemittelauftrag in vertikaler Richtung zu erhéhen
(siehe z.B. Fig. 10b).

Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel, das sich im wesentlichen mit der Ausfiihrung nach Fig. 1
deckt. Lediglich die Anbringung der Auftragsvorrichtung, bzw. der Spritzpistole 8 befindet sich nicht auf der
Ubergabevorrichtung 6, sondern auf dem Férderweg der Transporteinrichtung 4 nach der Abgabestelle 82.
Eine vergrésserte Seitenansicht dieser Auftragsvorrichtung 8 istin Fig. 6 dargestellt. Hierbei ist auch das zuvor
angedeutete Schienentransportsystem schematisch dargestellt. Aus Fig. 5 ist zu ersehen, dass der Transport-
bahn 4 in einem vorbestimmten Abstand zur Ubergabestelle 82 ein Sensor 83 zugeordnet ist. Dieser Sensor
83 kann ebenfalls ein optischer Sensor sein, der das Vorhandensein einer vollen Spule Giberwacht. Der Sensor
83 ist mit einer Steuereinheit 25 verbunden, welche den Antrieb 24 des Transportsystems 4 steuert. Die Spritz-
pistole 8 (Fig. 6) ist liber eine Langlochfilhrung 85, in vertikaler Richtung ilber einen Zylinder 86 verstellbar,
an einem feststehenden Gestell 87 angebracht.

Die Diise 48 der Spritzpistole 8 ist in Héhe der letzten Windung 88 des Vorgarnendes ausgerichtet.

Fig. 7 zeigt die Mdglichkeit einer Abschirmung der Dise 48 um Ablagerungen an dieser Stelle zu verhin-
dern. Ablagerungen (Faserflug, Schmutzpartikel oder dergleichen) kénnten zur Verstopfung des Diisenaus-
tritts filhren und somit das Auftragen des Klebemittel beeintrachtigen. Koaxial zur Diise 48 ist deshalb eine
Diise 89 mit einem ringférmigen Luftaustritt 90 zur Abschirmung der Diise 48 versehen. Die Diise 89 wird iiber
eine Druckluftleitung 92 fortlaufend mit einem geringen Luftdruck beaufschlagt. Der ringférmige Luftschleier
kann auch durch einzelne nebeneinanderliegende und kreisférmig angeordnete Austrittséffnungen der Diise
89 gebildet werden. Der Luftdruck der Diise 89 darf nur so gross sein, dass er einerseits das Eindringen von
Schmutz oder dergleichen zur Diise 48 verhindert und andererseits den Auftragsvorgang fiir das Klebemittel
nicht beeintrachtigt. Auch darf der ringférmige Luftschleier zu keiner negativen Verdnderung der &usseren
Windungen der vorbeigefiihrten Spule 5 fiihren.

In Fig. 8 ist schematisch eine Reinigungseinrichtung 93 in Form einer verschwenkbaren Biirste 94 aufge-
zeigt. Die Biirste 94 ist dabei drehantreibbar befestigt und wird Giber einen nicht naher gezeigten Antrieb in Dre-
hung versetzt. Dadurch werden an der Diise 48 anhaftende Verunreinigungen abgestreift. Zusétzlich zu der
Abstreifbiirste 94 kénnte noch eine Absaugvorrichtung fiir die abgestreiften Verunreinigungen angebracht wer-
den.

Fig. 9 zeigt schematisch den Reinigungsvorgang zur Reinigung der Mischkammer 47 der Spritzpistole 8
und der Diise 48. Dieser Reinigungsvorgang wird mit Hilfe des Lésungsmittels aus dem Behalter 69 durchge-
fiihrt und wird insbesondere dann angewandt, wenn eine Farbe zur Kennzeichnung der Spule aus dem Behélter
61 oder 60 verwendet werden soll. Dabei ist es wichtig, um fehlerhafte Farbkennzeichnungen zu vermeiden,
dass bei einem Farbwechsel die bisher verwendete Farbsubstanz vollstindig aus der Mischkammer 47 bzw.
der Diise 48 und gemeinsamen Druckschlauch entfernt wird. Wahrend der Beaufschlagung mit dem Losungs-
mittel aus dem Behalter 69 wird der Dise 48 ein Auffangbehdlter 95 zugestellt, welcher das austretende L&-
sungsmittel mit den zu beseitigenden Farb- bzw Klebeanteilen auffangt.

Das Lésungsmittel aus dem Behélter 69 kann auch zum L&sen von Verstopfungen durch den Klebestoff
verwendet werden, zum Beispiel nach einem langeren Stillstand der Spritzpistole 8.

In Fig. 10a bis Fig. 10d sind verschiedene Méglichkeiten eines Klebemittelauftrages auf der Spule 5 auf-
gezeigt.

Fig. 10a zeigt einen punktférmigen Klebepunkt 97 der bei fest zueinander positionierter Spritzpistole 8 und
Spule 5 erzielt wird.

Zur Erzielung der Klebschicht 98 in Langsrichtung der Spule wird entweder die Spule 5 oder die Spritzpi-
stole 8 oder beide gegensinnig vertikal wihrend des Spritzvorganges zueinander verschoben. Dabei ist es
denkbar, die chnehin vorhandene vertikale Bewegung der Spule 5 bei der Abnahme vom Transportsystem 3
zur Erzielung einer derartigen Klebeschicht auszuniitzen.

Die ringférmige Klebeschicht entsprechend der Fig. 10c entsteht durch das zusatzliche Drehen der Spule
5 wihrend des Aufspritzvorganges. Der ringférmige Auftrag kdnnte auch nur iiber einen Teilbereich des Um-
fanges der Spule 5 aufgetragen sein. Eine derartige Dreheinrichtung ist z.B. im Ausfiihrungsbeispiel nach der
Fig. 3 aufgezeigt und beschrieben.

Die Klebeschicht entsprechend der Ausfiihrung nach der Fig. 10d entsteht durch eine vertikale Bewegung
und eine Drehbewegung der Spule bzw. der Spritzpistole 8 wahrend des Aufspritzvorganges.

Nachfolgend wird die Funktionsweise des Aufspritzvorganges entsprechend der Fig. 1 bis 3 naher be-
schrieben:

Die Spulen 5 des Transportsystems 3 werden schrittweise iber eine Steuereinheit 26, welche den Antrieb
des Transportsystems 3 steuert einer Ubergabestelle 6 zugefiihrt. Sobald die erste Spule 5 die Ubergabepo-
sition 27 erreicht hat, stoppt das Antriebssystem des Transportsystems 3. Dies kann z.B. mit einem Sensor
78 liberwacht werden. Der Arm 7 befindet sich in mit durchgezogenen Linien gezeichneter Stellung, welche
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auch von dem Endanschlag 44 an die Steuerung 31 fiir den Motor 28 und an die Steuerung 18 fiir die Steuerung
des Ventils 20 gemeldet wird.

Das Ventil 20 wird nun gedffnet und der Zylinder 13 mit Druckmittel beaufschlagt. Dadurch verfahrt der
Arm 7 in eine obere Stellung bis er am Endanschlag 14 zum Anliegen kommt. Der Endanschlag 14 meldet diese
Endstellung an die Steuerung 18, welche das Ventil 20 schliesst und dadurch die Aufwértsbewegung des Ar-
mes 7 stoppt. Wahrend dieser Aufwértsbewegung wird die Hiilse 23 von dem Aufnahmezapfen 37 aufgenom-
men und soweit nach oben verschwenkt, so dass die Verbindung zwischen Hangezapfen 12 und der Hiilse 23
der Spule 5 gelést wird. Nach Erreichen dieser oberen Stellung und dem Ausklinken der Spule 5 wird das Ventil
20 wieder umgeschaltet, wodurch der Arm 7 in seine in Fig. 3 gezeigte untere Stellung verfahrt.

Beim Erreichen dieser unteren Stellung wird die Spritzpistole 8 liber die Leitung 52 mit Druckluft beauf-
schlagt, wodurch sich das Ventil der Diise 48 6ffnet. Das Absperrventil 63 oder 64 fiir einen der Farbbehalter
60 oder 61 ist gedffnet, wodurch Farbstoff in das Innere der Mischkammer 47 gelangt. Ebenso ist das Sperr-
ventil 71 des Behélters 68 fiir den Klebstoff gedffnet, wobei der Klebstoff ebenfalls in die Mischkammer 47
gelangt. Das Sperrventil 72 fir den Behlter 69 des Lésungsmittels ist geschlossen. Nach Offnen der Diise
48 wird das Klebstoff-Farbmittel-Gemisch im Bereich der letzten Windung 88 des Vorgarnendes auf die Spu-
lenoberflache 79 aufgebracht. Wie bereits beschrieben, kann die Spule 5 liber den Motor 40 wahrend des Auf-
spritzvorganges gedreht werden, wodurch ein umfanglicher Klebestreifen aufgetragen wird. (Fig. 10c).

Nach dem Auftragen der Klebeschicht, welche eine Vernetzung benachbarter Windungen im Bereich des
Vorgarnendes ergibt, wird der Antrieb 28 zur Ausfiihrung einer horizontalen Drehbewegung des Armes 7 frei-
gegeben.

Die Ablage der letzten Vorgarnwindung in bezug auf die Ldngsachse der Spule 5 erfolgt immer an einem
vordefinierten Bereich, welcher durch die Flyersteuerung definiert werden kann. Eventuelle H6henanpassun-
gen der Spritzpistole 8 kénnten entsprechend dem Beispiel nach der Fig. 4 durchgefiihrt werden. Die Steue-
rung der Spritzeinrichtung kann auch so vorgenommen werden, dass das Aufspritzen wahrend des horizonta-
len Schwenkvorganges des Armes 7 vorgenommen wird. Sobald der Arm 7 die in Fig. 2 strichpunktiert ge-
zeichnete Stellung erreicht hat, kommt er am Endanschlag 46 zum Anliegen. Dadurch wird der Antrieb 28 ge-
stoppt und die Steuerung 38 zur Beaufschlagung des Ventils 39 freigegeben. Die Druckmittelzufuhr zum Zy-
linder 35 wird nun freigegeben und der Zylinder 35 ausgefahren, bis der Aufnahmezapfen 37 mit Spule 5 die
Ubergabestelle 82 einnimmt. Diese Verschiebebewegung des Verschiebeteils 34 gegenliber dem ersten Teil
33 des Armes 7 kann durch am Zylinder 35 integrierte Endanschlage oder durch zusatzliche Anschlége (nicht
gezeigt) begrenzt werden. Sobald der Aufnahmezapfen 37 die Ubergabestelle 82 erreicht hat, wird Gber die
Steuerung 18 das Ventil 20 wieder freigegeben, wodurch tiber den Zylinder 13 der Arm 7 wieder in eine obere
Stellung verschoben wird. Wahrend dieser vertikalen Verstellung rastet die Hiilse 34 der Spule 5 in ein am
Transportsystem 4 entsprechend positionierter Hingezapfen 12 ein, welcher beim nachfolgenden Verschieben
des Armes 7 wieder in eine untere Stellung die Spule 5 in aufgehangter Position weiter transportiert. Die Po-
sitionierung des Héngezapfens 12 des Transportsystems 4 kann mittels nicht gezeigter Sensoren erfolgen.

Nach Ubergabe der Spule 5 an das Transportsystem 4 kehrt der Arm 7 durch Reversierung des Motors
28 wieder in seine durchgezogen gezeichnete Aufnahmestellung zuriick, wodurch der Vorgang zur Spulen-
tiberfiihrung mit Aufbringung einer Klebesicherung und Kennzeichnung von neuem beginnt.

Die Steuerung 26 des Transportsystems 3 ist mit den Steuerungen 18, 31 und 38 steuerungsmassig ver-
bunden, um eine abgestimmte Spuleniibergabe zu ermdglichen. Sobald die letzte Spule des Transportsystems
3 an das Transportsystem 4 ibergeben ist, wird dem Antrieb 24 iiber einen nicht gezeigten Senor mitgeteilt,
dass er von einem diskontinuierlichen Transportvorgang auf einen kontinuierlichen Transport umschalten
kann, um die libergebenen Spulen an die Ringspinnmaschine 2 zu tberfiihren.

Wiahrend des Spriihvorganges des Klebemittels hat der Aussenumfang der Spule 5 zur Diise 8 einen ge-
ringen Abstand von ca. 10 mm. Das gewabhrleistet ein konzentriertes Aufbringen des Klebemittels.

Das weitere Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 5 bzw. 6 weist ebenfalls eine Ubergabevorrichtung mit einem
Teleskoparm 7 entsprechend der Funktionsweise nach dem ersten Ausfiihrungsbeispiel auf, wobei sich jedoch
die Spritzpistole 8 nicht auf dem Teleskoparm 7 befindet. Der Ubernahme- bzw. Abgabevorgang der Spulen
5 entspricht jedoch dem bereits beim ersten Ausfiihrungsbeispiel beschriebenen. Auf die Anbringung eines Mo-
tors 40 zur Drehung des Aufnahmezapfen kann bei diesem zweiten Ausfiihrungsbeispiel verzichtet werden.

Nachdem die Spule 5 an der Ubergabestelle 82 an das Transportsystem 4 abgegeben wurde, wird die Spu-
le 5 von dieser Stelle um eine Teilung Gber den Antrieb 24 weiter verschoben, bis an der Ubergabestelle 82
wieder ein neuer Hangezapfen 12 zur Aufnahme einer weiteren Spule 5 bereitsteht. Diese Positionierung kann,
wie bereits beschrieben, durch einen Sensor erfolgen. Die von der Ubergabestelle 82 um einen Schritt weiter
transportierte Spule 5 gelangt nun in den Bereich der Spritzpistole 8, welche an einem Gestell 87 befestigt ist.
Die Anwesenheit einer vollen Spule an dieser Stelle wird durch einen zusétzlichen Sensor 78 iiberwacht. Dieser
Sensor 78 gibt auch die Beaufschlagung der Spritzpistole 8 mit Druckluft frei, um eine Klebe- bzw. Farbschicht
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aufzubringen. Uber den Zylinder 66 wird die Spritzpistole 8 wahrend des Aufspritzvorganges in vertikaler Rich-
tung verschoben, so dass eine Klebeschicht entsprechend der Fig. 10d erzielt wird.

Sobald sémtliche Spulen 5§ des Transportsystems 4 mit einer Klebeschicht, bzw. mit einem Klebepunkt,
versehen sind, meldet der Sensor 83, der in einem bestimmten Abstand zur Klebepistole 8 angeordnet ist, dass
der Klebevorgang fiir sdmtliche Spulen durchgefiihrt ist. Diese Meldung erfolgt an die Steuerung 25 zur Be-
aufschlagung des Antriebes 24, welcher von einer diskontinuierlichen auf eine kontinuierliche Férderung der
Spule 5 zur Uberfiihrung an die Ringspinnmaschine 2 umschaltet.

Bei einem Wechsel der farblichen Kennzeichnung der Spulen wird, wie bereits zum Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 9 beschrieben, die Mischkammer 47 bzw. die Diise 48 durch Zuschaltung des Lésungsmittels des
Behalters 69 gereinigt. Wahrend diesem Reinigungsvorgang sind die Ventile 71,64 und 63 geschlossen. Nach
dem Reinigungsvorgang wird das Ventil 72 wieder geschlossen und das Ventil 71 und das entsprechende Ventil
63 oder 64 gedffnet. Der Klebevorgang bzw. die Kennzeichnung kann nun von neuem beginnen.

InFig. 11 wird eine weitere Ausfiihrung einer Auftragseinrichtung fiir den Klebestoff in Form einer schwenk-
baren Rolle 100 gezeigt. Die Rolle 100 iibt beim Auftragen des Klebestoffes einen leichten Druck auf die letzte
Windung 88 aus, so dass der Klebestoff sicher aufgetragen wird und eine Vernetzung zu den benachbarten
Windungen stattfindet. Ein Arm 101, welcher schwenkbar um einen Drehpunkt D angelenkt ist, lagert die Rolle
100 drehbeweglich. Die Schwenkbewegung des Armes 101 erfolgt tber einen Zylinder 102, welcher am Arm
101 und an einem Gestell angelenkt ist.

Unterhalb des Drehpunktes D ist ein Behalter 103 angeordnet, in welchem die Rolle 100 (wie strichpunk-
tiert dargestellt) eintauchen kann, um wieder Klebemittel K aufzunehmen, mit welchem der Behalter 103 gefilllt
ist. Fiir jeden Klebevorgang wird die Rolle entsprechend verschwenkt, wobei der Abstand zwischen der Spu-
lenoberflache zum Drehpunkt D immer so gewahlt ist, dass die Rolle beim Auftragen einen leichten Druck aus-
ibt. Bevor die Spule 5 weitertransportiert wird, verschwenkt man die Rolle 100 in eine untere Lage, um die
Spule freizugeben. Diese Vorgdnge kénnen durch nicht gezeigte Sensoren iiberwacht werden. Das vorgestell-
te Ausfiihrungsbeispiel zeigt nur eine von mehreren Anbringungsméglichkeiten der Rolle 100, welche auch in
den Behalter 103 integriert sein kann und der Behélter dann verstellbar angeordnet ist.

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel wird in Fig.12 gezeigt, wo die Auftragsvorrichtung in Form eines Stem-
pels, bzw. eines Tupfers 105 ausgebildet ist. Der Stempel 105 ist in einer Fiihrung 106 verschiebbar gelagert
und weist an seinem vorderen Ende einen saugfahigen Schwamm 107 auf, welcher bis ins Innere des Stempels
105 ragt, welcher mit einer nicht ndher gezeigten Kammer zur Aufnahme des Klebemittels ausgestattet ist. Der
Schwamm saugt sich mit dem Klebemittel voll und wird mit leichtem Druck auf die letzte Windung 88 der Spule
5 gesetzt, wodurch er an diese und benachbarte Windungen den Klebestoff abgibt und eine Vernetzung durch-
fihrt.

Vor dem Weitertransport der Spule wird der Stempel wieder in seine hintere Lage tiber den Zylinder 108
verschoben.

Ueber eine angedeutete Leitung 110 kann das Klebemittel in der Kammer des Stempels 105 nachgefiillt
werden.

In beiden Ausfiihrungsbeispielen der Fig.11 und 12 ist zur Positionierung der Spulen 5 ein Sensor 78 an-
gebracht, welcher der Auftragseinrichtung gegeniibersteht.

Bei dem vorgeschlagenen Verfahren, bzw. bei der Vorrichtung zur Ausfiihrung, ist das Vorgainende in ei-
nem bestimmten und bekannten Bereich-abgelegt. Es ware jedoch auch ein Verfahren denkbar, wobei zum
Positionieren der Spritzpistole 8 zur letzten Windung 88 der Spule 5 eine Suchvorrichtung bzw. ein Suchvor-
gang fir das Auffinden des Vorgarnendes vor dem Bespritzen vorgeschaltet ist.

Durch die vorgeschlagene Anordnung wird eine einfache und funktionelle Sicherung des Vorgarnendes
erzielt, wobei keine negativen Einfliisse aufgrund der Vorgarnsicherung beim nachfolgenden Spinnprozess
entstehen. Das so gesicherte Vorgarnende kann relativ leicht von einer Bedienungsperson oder automatisch
von der Spule 5 abgenommen werden und an das auslaufende Ende angesetzt werden. Durch die vorgeschla-
gene Vorgarnsicherung entsteht lediglich eine leichte Vernetzung benachbarter Windungen im Bereich des
Vorgarnendes. Das Vorgarn wird dadurch nicht beschadigt und erhalt eine ausreichende Sicherheit, die das
Abwickeln wahrend des Transports verhindert

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Sichern des beim automatischen Spulenwechsel an Vorspinnmaschinen (1) zwischen
Spulenwicklung und Pressfinger abgerissenen Vorgarnendes an der Wicklung der vollen Vorgarnspule
(5), dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die letzte Windung (88) des an der Spule (5) befindlichen
Vorgarnendes auf mindestens einem Teilbereich ihres Umfangs mit mindestens einer benachbarten Win-
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dung iber ein zusétzliches Mittel in eine I6sbare Haftverbindung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als zuséatzliches Mittel ein Klebemittel aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel aufgerollt wird.
Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel aufgetupft wird.
Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel aufgespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel mit einem Spritzdruck zwi-
schen 3 und 5 bar aufgespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel in einem Abstand zwi-
schen 10 und 20 mm auf die Spulenoberflache aufgespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Spule (5) wahrend des
Aufbringens des Klebemittels um ihre Langsachse gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Spule wahrend des Auf-
bringens des Klebemittels in Richtung ihrer LAngsachse verschoben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das zusétz-
liche Mittel wihrend dem Spulentransport auf die Spule (5) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Spule (5) zum Aufbringen des zusatzli-
chen Mittels in eine vorgegebene Lage ausgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das zusétzliche Mittel wahrend des Uber-
gabevorganges zwischen zwei Transportsystemen (3,4) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das zusétzliche Mittel, bzw.
Klebemittel wahrend des Ubergabezeitintervalls einer vorgegebenen Spulenanzahl zwischen zwei Trans-
portsystemen (3,4) und vor der Freigabe des Antriebs (24) des zweiten Transportsystems (14) zum kon-
tinuierlichen Abtransport der Spulen (15) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
Aufbringen des zuséatzlichen Mittels gleichzeitig eine farbliche Kennzeichnung der Spule (5) vorgenom-
men wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Farbstoff mit dem zusatzlichen Mittel
vor dem Aufbringen auf die Spule (5) miteinander vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Farbstoff mit dem zusatzlichen Mittel
wiéhrend des Auftragsvorganges gemischt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Farbstoff Giber eine zusétzliche Diise
aufgetragen wird.

Vorrichtung zum Sichern des beim automatischen Spulenwechsel an Vorspinnmaschinen (1) zwischen
Spulenwicklung und Pressfinger abgerissenen Vorgarnendes an der Wicklung der vollen Vorgarnspule,
gekennzeichnet durch ein Klebemittel, das iiber eine der Spulenoberflache (79) zugeordnete Auftrags-
vorrichtung (8) zumindest im Bereich der letzten Windung (88) des an der Spule (5) befindlichen Vorgarn-
endes aufgebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel aus einer wasserléslichen
Substanz gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung aus einer im Ab-
stand zur Spulenoberflache befindlichen Diise (48) einer Spritzpistole (8) besteht.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung
bzw. die Spritzpistole (8) im Bereich einer Ubergabestation (16) zwischen zwei Transporteinrichtungen
(3,4) angebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Spitzpistole (8) auf einem schwenkba-
rem Arm (7) befestigt ist, welcher zur Ubergabe der Spulen (5) zwischen den Transporteinrichtungen (3,4)
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzpistole (8) stationdr an der (6)
Ubergabestation befestigt ist wobei wahrend des Ubergabeweges der Spulen der zu bespritzende Spu-
lenbereich in einem vorgegebenen Abstand (x) an der Diise (48) der Spritzpistole (8) vorbeigefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzpistole (8) koaxial zu einer Dreh-
achse (9) eines schwenkbaren Armes (7), welcher zur Ubergabe der Spulen (5) zwischen zwei Transport-
einrichtungen (3,4) vorgesehen ist, schwenkbar befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung,
bzw. die Spritzpistole (8) mit einer Hohenverstellung in Richtung der Langsachse der Spule versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Arm (7) mit einem
Aufnahmeelement (37) fiir eine Spule (5) versehen ist, welches mit einem Antrieb (40) zum Drehen der
Spule (5) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Diise (48) der Spritz-
pistole (8) mit einer Abschirmeinrichtung (89) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschirmeinrichtung aus einer koaxial
zur Dise (48) angebrachten Luftdiise (89) besteht, welche einen ringférmigen Luftkanal (90) in Spritz-
richtung der Diise (48) erzeugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Dise (48)der Spritz-
pistole (8)eine zuschalt-oder zustellbare Reinigungsvorrichtung (94) zugeordnet ist.

10



EP 0 544 614 A1

Fig.1

— // / \2
= |5 [—
5 —
5
0——0——01—0—0—o0—o—o0—H
/ 8/ -
3 2% 6" 12 2%
A 7 >
Fig.2 iy
é\ L e
1 T T
» 75
T
— PN .
N ™
— 5// 27
76 78 79

| |6k ,Jﬂ s
L8~ 72
|80 &4 ‘ fse] [>s9
; w \

ss




EP 0 544 614 A1

Fig.3 E/ﬂ
LN

53 6
6 B 79
I/ 8 | ] /
r,9 5€ al\\/' 48 | |1 :
| !
11 °
1 66 [ = =g
69 |68 =111 1—s
146 |— |
s L6160 s
— T- 37
\16 _— \\ \ —_ -__:ll P 23
”22 . 3\ N, I:_ 36 43
Q)
— 35[38 42
15+4— 1 | ~36 39 L0 41
, [
18 , 13 20
}7 T 21
. I
A e i 32
O ]' — 29
]“ \3’ LTI
IA
“6Lﬂ 30 |
31 28
— 1
//////////////////////////////f

8
Fig.4 /
— o oo :-D
t —
= &35
5,}'0//29———:—45




EP 0 544 614 A1

Fig.5

3 7
Fig.6
12
47
8 85
79 AB/ | 52
88 - /
= P2 1 85
c /{ /j o
B 66 l'\%
99 |
— 87
23
!

13



EP 0 544 614 A1

92
8 48
\ 90
o) ° e o - ==
45 89
Fig.8 8
9 48
94
k7\ o o o
W5~
g3
Flgg L7
52 8

= — /}‘B63

T

69 68 61] 60

Fig.10q Fig.10b Fig.10c  Fig.10d

5 5 5 5
L/BB 88 88

//88
o S s’




EP 0 544 614 A1

15



EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

EP 0 544 614 A1

o,) Europdisches b /ROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung
Patentamt
EP 92 81 0855
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int, C1.5)
X DE-C-195 570 (FRITZ BAUM & CO.) 1-4,16 | B65H65/00
* das ganze Dokument * DO1H9/00
A,D |LU-A-67 603 (IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES [1,2,18
LIMITED)
* Anspriiche 1-4; Abbildung 1 *
A DE-A-3 803 521 (ZINSER TEXTILMASCHINEN 1,18
GMBH)
* Anspriiche 1-10; Abbildungen *
A,D |DE-A-3 923 071 (ZINSER TEXTILMASCHINEN 1-29
GMBH)
* Anspriiche 1-11; Abbildungen 1,2 *
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1-29
vol. 015, no. 293 (C-0853)25. Juli 1991
& JP-A-31 04 942 ( HOWA MACH LTD ) 1. Mai
1991
* Zusammenfassung *
R RECHERCHIERTE
A GB-A-327 653 (JAKOB HOLM OG SONNERS 1,18 SACHGEBIETE (Int. Ci.5 )
FABRIKER, AKTIESELSKAB)
* Anspruch 1; Abbildung * B65H
DO1H
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchemort Abschlubd dor Recherch Pritfer
DEN HAAG 05 MAERZ 1993 TAMME H.-M.N.

TO» e

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
: Zwischenliteratur Dokument

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

anderen Vertffentlichung derselben Kategorie

: in der Anmeldung
: aus andem Grinden angefilhrtes Dokument

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
: iilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
hrtes Dokursent

B N0 =4

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes

16



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

