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@ Vorrichtung zum Spulenwechsel und insbesondere zum Wechseln einer mit metallischem
Stranggut gefiillten vollen Spule gegen eine leere Spule in einer Verlitzmaschine.

@ Eine Vorrichtung zum Wechseln einer gefiillten
Spule gegen eine leere Spule in einer Spuleinrich-
tung und insbesondere in der Spuleinrichtung einer
Doppelschlagverlitzmaschine (1) weist eine Spulen-
greifeinrichtung (24) auf, in welcher das zwischen
einer Verlegeeinrichtung (120) und der geflllien
Spule (5) gehaltene strangférmige Gut (L) gesucht
und gegriffen wird. Nach dem Ergreifen des Strang-
gutes (L) wird die Spule (5) zurlickgedreht und die
Greifeinrichtung (24) von der Spule (5) entfernt, um
eine Stranggut-Schleife (La,Lb) zu bilden. Anschlie-
Bend wird das Stranggut (L) im Bereich der gefiiliten
Spule (5) durch eine Schneid- und Halteeinrichtung
(43) abgeschnitten und gehalten, so daB dann die
gefiilite Spule (5) aus der Spuleinrichtung entfernt
und durch eine Leerspule ersetzt werden kann.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Spulenwechsel und insbesondere zum
Wechseln einer mit metallischem Stranggut geflill-
ten vollen Spule gegen eine leere Spule in einer
Verlitzmaschine.

Mit der DE 35 00 949 C2 ist eine automatisch
arbeitende Spulenwechselvorrichtung flir eine Dop-
pelschlagverlitzmaschine bekannt geworden. Bei
dieser bekannten Vorrichtung ist eine Verlegerolle
vorgesehen, die die fertiggestellte Litze an einer
Aufwickelspule entlangflihrt, um eine gleichméaBige
Verlegung des Wickelgutes zu gewéhrleisten. So-
bald der vorbestimmte Fillungsgrad der Spule er-
reicht ist, wird der Fertigungsvorgang und das Auf-
spulen der Litze auf die Spule so lange fortgesetzt,
bis die Verlegerolle eine vorbestimmte Position am
Seitenflansch der Spule erreicht hat. AnschlieBend
wird die Spule von einem Hubtisch aufgenommen
und aus ihrer horizontalen Lage in der Maschine
abgesenkt, wobei die Spule aber weiterhin mit der
in der Maschine befindlichen Litze verbunden ist.
Um einen UbermiBigen Zug in der Litze zu vermei-
den, wird die Spule beim Absenken riickwérts ge-
dreht. Nach dem Absenken der Spule wird die
Litze mit einer Halte- und Schneideinrichtung
durchtrennt und das zur Maschine laufende Ende
der Litze festgehalten. Die auf dem Hubtisch be-
findliche Spule wird dann durch ein Schwenkgestell
ergriffen und aus der Maschine herausgeschwenki.

Obwonhl diese Vorrichtung zufriedenstellend ar-
beitet, hat sich doch gezeigt, daB sie die heutigen,
erhdhten Anspriiche an die Genauigkeit der Pro-
duktionsldngen einerseits und an den Automatisie-
rungsgrad andererseits nicht zu erflillen vermag.
So ist es ein grundsétzlicher Nachteil der bekann-
ten Vorrichtung, daB die Verlegebewegung immer
so lange fortgesetzt werden mu8, bis sich die Ver-
legerolle in einer bestimmten Endlage im Bereich
des dazu vorbestimmten Spulenflansches befindet.
Im unglinstigsten Fall missen also nach dem Errei-
chen der gewinschten Meterzahl auf der Spule
noch fast zwei weitere Wickellagen aufgebracht
werden, bis sich die Verlegerolle in der Endlage
befindet, in der ein Spulenwechsel mdglich ist.
Aufgrund der Abmessungen derartiger Rollen kann
dies bedeuten, daB mehrere hundert Meter Litze
zusétzlich auf die Rolle aufgewickelt werden miis-
sen.

Dies bedeutet zum einen einen wirtschaftlichen
Verlust flir den Drahthersteller, wichtiger ist jedoch
die Tatsache, daB die auf der Spule befindliche
Uberlinge die weitere Drahtherstellung erheblich
beeintrdchtigen kann. Dies ist z.B. dann der Fall,
wenn aus mehreren dinnen Litzen eine dickere
Litze hergestellt werden soll. Da die dickere Litze
nur so lang sein kann, wie die kiirzeste auf den
Zufuhrspulen befindliche Litze, kann die auf den
einzelnen Spulen befindliche Uberlinge nicht ver-
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wendet werden, sondern muB manuell von den
Spulen entfernt werden. Die Kabelhersteller legen
deshalb groBen Wert darauf, daB alle bewickelten
Spulen exakt die gleiche Kabelldnge aufweisen.

Ein weiteres Problem bei derartigen Wechsel-
vorrichtungen ist die Bereitstellung eines ausrei-
chend langen, nach auBlen geflihrten inneren Endes
der Litze. Die Litzen werden in der Regel nach
ihrer Fertigstellung in einem kontinuierlichen Pro-
zeB mit Kunststoff ummantelt. Um diesen ProzeB
nicht zu unterbrechen, muB das innere Ende derje-
nigen Spule, von welcher der Draht gerade abgezo-
gen wird, mit dem 3uBeren Ende der nachfolgen-
den Spule verschweiBt oder verlétet werden. Dazu
muB das aus der fertigen Spule herausgefiihrte
innere Ende eine gewisse Linge aufweisen, die bei
der bekannten Vorrichtung jedoch sehr begrenzt
ist. Weiterhin ist es nicht mdglich, den Automatisie-
rungsgrad der bekannten Vorrichtung mit angemes-
senem Aufwand zu erh&hen.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Wechseln einer gefiillten Spule gegen
eine leere Spule in einer Spuleinrichtung und ins-
besondere in der Spuleinrichtung einer Doppelsch-
lagverlitzmaschine zu schaffen, welche bzw. wel-
ches das Wechseln der Spule ermd&glicht, sobald
die vorbestimmte Menge von strangférmigem Gut
auf die Spule aufgewickelt ist, welches in kurzer
Zeit durchgefiihrt werden kann, und welches es
ermdglicht, ein langes inneres Ende des Stranggu-
tes flr die Weiterverarbeitung zur Verfligung zu
stellen und den Spulenwechselvorgang vollstdndig
zu automatisieren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
eine Vorrichtung gemaB Anspruch 1 geldst.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist Gegen-
stand des Anspruches 12.

Zu bevorzugende Weiterbildungen der Vorrich-
tung bzw. des Verfahrens sind Gegenstand der
jeweiligen Unteranspriiche.

Durch die Erfindung wird es ermdglicht, den
Spulenwechsel auszuflihren, sobald die vorbe-
stimmte Menge des Stranggutes auf die Spule
aufgewickelt ist. Sobald diese vorbestimmte Menge
erreicht ist, wird die Spule stillgesetzt. In diesem
Zustand befindet sich die Verlegeeinrichtung, die
sich parallel zur Spulenachse bewegt, in einer be-
liebigen Position in bezug auf die Innenflansche
der Spule. Nach dem Stillsetzen der Spule wird
eine Stranggut-Greifeinrichtung von einer ersten
Position, die sich in einem Abstand zur Spule bef-
indet, in eine zweite Position in die N&he der
Spule, und zwar in den Bereich zwischen der Spule
und der Verlegeeinrichtung gebracht. Wahrend die-
ses Vorganges befindet sich die Greifeinrichtung
vorzugsweise in einer Position in der Ndhe eines
der beiden Innenflansche der Spule. AnschlieBend
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wird die Greifeinrichtung parallel zur Spulenldngs-
achse bewegt, bis sie in Kontakt mit dem Stranggut
kommt, welches sich zwischen der stillstehenden
Spule und der stillstehenden Verlegeeinrichtung
befindet. Die Greifeinrichtung ergreift das Stranggut
und bewegt sich von der Spule weg, und zwar
vorzugsweise in ihre erste Position zurlick, wobei
dies allerdings in einer Ebene senkrecht zur Spu-
lenldngsachse erfolgt, die der Ebene entspricht, in
der sich die Verlegerolle zum Zeitpunkt des Still-
setzens der Spuleinrichtung befindet. Wihrend des
Zurickfahrens der Greifeinrichtung wird die Spule
entgegen ihrer Ublichen Drehrichtung zum Aufspu-
len des Stranggutes gedreht, so daB ein Teil des
Stranggutes wieder abgewickelt wird. Dadurch bil-
det sich zwischen der gefiillten Spule, der Greifein-
richtung und der Verlegeeinrichtung eine Strang-
gutschleife.

AnschlieBend wird das Stranggut in der Ndhe
der geflillten Spule mit einer Schneideinrichtung
geschnitten und mit einer Halteeinrichtung festge-
halten, so daB die Stranggutschleife nun zwischen
der Verlegerolle und dieser Halteeinrichtung be-
steht.

Die gefiillte Spule kann nun durch eine Hand-
habungseinrichtung aus der Spuleinrichtung ent-
nommen und eine leere Spule eingesetzt werden.

Nach dem Einsetzen der Leerspule wird das
Ende des Stranggutes, das in der Halteeinrichtung
gehalten ist, in eine Klemmeinrichtung im Bereich
des AuBenflansches der Leerspule festgeklemmt
und mit der Greifeinrichtung in den Spulenwickel-
raum zwischen den beiden Spuleninnenflanschen
gelegt. Danach kann das Aufspulen auf die Leer-
spule erfolgen.

Der gesamte Wechselvorgang wird durch eine
Steuereinrichtung gesteuert und Uberwacht.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das er-
findungsgemiBe Verfahren erlauben es, eine genau
definierte Stranggutldnge auf die Spule aufzuwik-
keln, da die Spule unmittelbar nach Erreichen der
vorbestimmten Linge gestoppt wird und der Spu-
lenwechsel aus jeder Stellung der Verlegeeinrich-
tung heraus erfolgen kann. Da die Position des
strangfrmigen Gutes wahrend des Spulenwech-
sels durch die Greifeinrichtung einerseits und die
Halteeinrichtung andererseits sehr genau definiert
ist, kann das Einbringen des Stranggutes in die
Klemmeinrichtung mit hoher Zuverldssigkeit erfol-
gen, wodurch BetriebsstSrungen vermieden wer-
den. Dieses ist sehr wichtig, da derartige Anlagen,
insbesondere wdhrend der Nachtschichten, ohne
Bedienungspersonal arbeiten kdnnen sollen.

Die Zuverldssigkeit wird weiter erhdht, wenn
die Klemmeinrichtung, gemiB einer bevorzugten
Weiterbildung der Erfindung, durch eine Uber die
Steuereinrichtung steuerbare Betdtigungseinrich-
tung betétigt wird. Damit wird eine Fehlfunktion der
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Klemmeinrichtung, wie z.B. ein versehentliches Off-
nen vor dem Wiederanlaufen der Spuleinrichtung,
vermieden.

Ein weiterer Vorteil der Vorrichtung ist es, daB
die einzelne Bauelemente an vorhandene Maschi-
nen, insbesondere Doppelschlagverlitzmaschinen,
nachgeristet werden k&nnen.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform ist eine Abklebeeinrichtung vorgesehen,
durch welche sowohl das duBere Ende des Strang-
gutes als auch, nach einem Uberwerfen des inne-
ren Endes des Stranggutes auf die Wicklungen,
das innere Ende festgeklebt werden kann. Das
Festkleben kann mit Klebeband oder Etiketten er-
folgen, so daB der Spulenwechselvorgang mit allen
Einzelvorgdngen vollstdndig automatisiert ist. Das
Abkleben erfolgt vorzugsweise im eingespannten
Zustand der Spule, so daB deren Drehantrieb flir
das Abkleben genutzt werden kann.

Wenn die Spule in der Spuleinrichtung, was zu
bevorzugen ist, mit horizontaler Achse gehalten ist,
erfolgt das Ausbringen der gefiiliten Spule aus der
Spuleinrichtung vorzugsweise mit einem Hubtisch,
welcher in eine Position unterhalb der gefillten
Spule gebracht und anschlieBend angehoben wird,
um die Spule aufzunehmen. Sobald die Spule in
entsprechender Weise auf dem Hubtisch aufliegt,
wird die Spanneinrichtung der Spule geldst und die
Spule mit dem Hubtisch abgesenkt. Der Hubtisch
ist vorzugsweise um eine vertikale Achse schwenk-
bar, so daB die Spule durch eine Drehung um
einen vorgegebenen Winkel, unter Beibehaltung ih-
rer horizontalen Lage, aus der jeweiligen Spulein-
richtung bzw. der Maschine ausgebracht werden
kann. Bei einem vollstdndig automatisierten Sy-
stem wird die volle Spule dann durch eine Greifein-
richtung aufgenommen und durch eine leere Spule
ersetzt, die dann wieder mittels des Hubtisches in
eine Position vertikal unterhalb der Wickelposition
geschwenkt und in die Spannposition gehoben
wird. Im Unterschied zum Stand der Technik kann
der Hubtisch wesentlich einfacher ausgefiihrt wer-
den, da die Spule wihrend des Absenkens nicht
drehbar gelagert werden muB.

Nach dem Festspannen der Spule wird das
durch die Handhabungseinrichtung gehaltene inne-
re Ende dann in die Klemmeinrichtung eingelegt.

Die Klemmeinrichtung ist vorzugsweise an ei-
ner Scheibe befestigt, die parallel zu einem AuBen-
flansch der Spule angeordnet ist, und welche einen
umlaufenden Ringvorsprung aufweist, auf den ein
Teil des Stranggutes aufgewickelt wird. Dazu wird
die Spule in der entsprechenden Wickelrichtung
gedreht und die Greifeinrichtung gleichzeitig auf
die Spule zubewegt, so daB ein Teil dieser gebilde-
ten Drahtschleife auf diesen Ringvorsprung aufge-
spult wird. AnschlieBend kann dann die Greifein-
richtung derart verfahren werden, daB8 das Strang-
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gutende von der Position auBerhalb des Wickelrau-
mes in eine Position innerhalb des Wickelraumes
zwischen den Innenflanschen der Spule Uberflihrt
wird. Sobald diese Position erreicht ist, wird die
Greifeinrichtung in einer solchen Weise parallel zur
Spulenlangsachse der Leerspule bewegt, daB sich
das Stranggut von der Greifeinrichtung 18st und die
Greifeinrichtung in ihre erste Warteposition zurlick-
gefahren werden kann.

Wahrend die Hubeinrichtung vorzugsweise un-
mittelbar an der Spuleinrichtung, also z.B. an der
Doppelschlagverlitzmaschine befestigt ist, sind die
Ubrigen Bestandteile der Spulenwechselvorrich-
tung, d.h. insbesondere die Greifeinrichtung, die
Halte- und Schneideinrichtung, die Klebesinrich-
tung usw., zu einer Manipulationseinrichtung zu-
sammengefaBt, die vorzugsweise in bezug auf die
Spuleinrichtung verfahrbar ist. Dadurch ist es m&g-
lich, mit einer einzelnen Spulenwechselvorrichtung
bzw. Manipulationseinrichtung, den Spulenwechsel
an einer Vielzahl von entsprechend gestalteten
Spuleinrichtungen durchzufiihren. Dies bedeutet
eine wesentliche Reduzierung der Investitionsko-
sten fur die Spulenwechselvorrichtung.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
md&glichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
Ausflihrungsbeispieles in  Verbindung mit der
Zeichnung. Darin zeigen in schematischer Darstel-
lung:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Dop-
pelschlagverlitzmaschine mit der
erfindungsgemaBen Spulen-
wechselvorrichtung,
eine Vorderansicht der Manipula-
tionseinrichtung der  Spulen-
wechselvorrichtung gemiB Fig.
1,
eine Seitenansicht der Manipula-
tionseinrichtung gemaRB der Dar-
stellung in Fig. 2,
eine Prinzipdarstellung der Hu-
beinrichtung fir das Ausflih-
rungsbeispiel gemaB Fig. 1,
eine Draufsicht auf die Hubein-
richtung gemiB Fig. 4 und
Skizzen zur Erlduterung des Vor-
ganges des Spulenwechsels im
Ausflhrungsbeispiel gemiB Fig.
1.

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung
eine Vorderansicht einer Doppelschlagverlitzma-
schine mit einer Spulenwechselvorrichtung gemiB
der Erfindung.

Der insgesamt mit 1 bezeichneten Doppelsch-
lagverlitzmaschine wird (von links in der Darstel-
lung in Fig. 1) ein Drahtblindel 2 zugefihrt, wel-
ches in der Doppelschlagverlitzmaschine zu einer

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6 bis 8
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Litze geformt wird. Die Doppelschlagverlitzmaschi-
ne weist dazu, wie im Stand der Technik bekannt,
ein oder zwei Bligel 3 auf, welche durch eine (in
Fig. 1 nicht sichtbare) Antriebseinrichtung, im Ubli-
chen Fall ein Elektromotor, in Drehung versetzt
werden. Die Drehachse liegt dabei in der Zeichen-
ebene der Fig. 1.

Eine Wickelspule 5, deren Langsachse 6 in der
Darstellung gemiB Fig. 1 senkrecht zur Zeichen-
ebene ist, ist in der Doppelschlagverlitzmaschine
angeordnet, um die fertiggestellte Litze aufzuspu-
len. Die Spule rotiert mit den Bligeln 3 und um ihre
Langsachse, um die Litze aufzuwickeln.

Die Vorrichtung wird insgesamt durch eine
Steuereinrichtung 8 gesteuert, die schematisch in
Form eines Schaltschrankes neben der Doppelsch-
lagverlitzmaschine dargestellt ist. Ein Portalgerlst
10 ist vorgesehen, an dem eine Spulentransport-
vorrichtung 11, sowie die nun in bezug auf die Fig.
2 und 3 beschriebene Manipulationseinrichtung 9
verfahrbar befestigt ist.

Die Manipulationseinrichtung 9 ist, wie insbe-
sondere in Fig. 3 zu erkennen ist, mittels eines
vertikalen Stitztrdgers 12 an einem Quertrdger 13
des Portalgeristes befestigt. Parallel zum vertika-
len Stltztrdger 12 ist eine Spindel 14 angeordnet,
welche durch eine (nicht dargestellte) Antriebsein-
richtung gedreht werden kann. Auf der Spindel ist
eine Spindelmutter 16 befestigt, die eine Hubbewe-
gung nach oben oder nach unten ausfiihrt, wenn
die Spindel 14 gedreht wird.

Die Spindelmutter 16 ist ihrerseits liber eine
Tragplatte 17 mit einem, sich ebenfalls im wesentli-
chen in vertikaler Richtung erstreckenden Tragrah-
men 19 verbunden.

An diesem vertikalen Tragrahmen 19 und in
einem spitzen Winkel 21, der vorzugsweise etwa
45° betrdgt, ist ein weiterer Tragrahmen 22 befe-
stigt, der die ausfahrbare Stranggut-Greifeinrich-
tung 24 aufnimmt, die nachfolgend kurz als Greif-
einrichtung bezeichnet wird.

Die Greifeinrichtung 24 weist eine Stange 26
auf, welche verschieblich in bezug auf den Tra-
grahmen 22 gelagert ist.

Am unteren Ende der Stange 26 ist ein Winkel
28 vorgesehen, welcher zwei nach vorne vorsprin-
gende Platten 30a, 30b aufweist, die elekirisch
gegeneinander isoliert sind. Die Platten 30a und
30b sind jeweils mit der Steuereinrichtung 8 ver-
bunden.

Im unteren Bereich des Winkels 28 ist eine
drehbare Rolle 32 befestigt, in welche sich das
strangférmige Gut einhdngt.

Die Verschiebung der Stange 26 erfolgt mittels
eines pneumatischen Zylinders 33, der parallel zur
Stange 26 angeordnet ist, und in dem ein Kolben
ldngsbeweglich gelagert ist. Im Unterschied zu her-
kémmlichen Kolben-Zylinder-Anordnungen ist der
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Kolben jedoch nicht mit einer Kolbenstange ver-
bunden, sondern mit einem Seilzug 35, der am
Kolben befestigt ist und Uber Rollen 36, 37, die am
Tragrahmen 22 gehalten sind, geflihrt ist. Der Seil-
zug 35 ist fest mit einer Hiilse 38 verbunden, die
ihrerseits Uber einen Winkel 39 an der Stange
befestigt ist. Die Hilse 38 ist auBerdem mit einem
Ring 40 verbunden, der gleitbeweglich an dem
AuBenumfang des Zylinders 33 geflihrt ist.

Durch diese Gestaltung ist es mdglich, die
Stange 26 mit vergleichsweise geringem Aufwand
Uber eine groBe Strecke zu verschieben. AuBerdem
wird durch die Verwendung des Seilzuges eine
lange Kolbenstange eingespart, die die Gesamtlin-
ge der Vorrichtung wesentlich erhhen wiirde.

Ein besonderer Vorteil dieser Bauweise ist die
exakt einstellbare Verschiebekraft. Bei den Funktio-
nen, bei denen ein Zurlickfahren der Greifeinrich-
tung erforderlich ist, wird der Druck im Zylinder 33
und damit die Kraft eingestellt, daB sie durch den
von der Spule aufgebrachten Litzenzug kompen-
siert oder Uberwunden werden kann, ohne daB die
Litze reiBt.

Statt der vorbeschriebenen Bauweise ist es
auch mdglich, die Stange 26 auf andere Art und
Weise in Langsrichtung zu verschieben. So kann
z.B. die Stange 26 als sogenannte Rund-Zahnstan-
ge ausgefihrt werden, und dann Uber einen Elek-
tfromotor oder einen sonstigen Antrieb bewegt wer-
den, der Uber ein Ritzel in die Verzahnung der
Rund-Zahnstange eingreift.

Ebenfalls am vertikalen Tragrahmen 19 ist in
einem spitzen Winkel 41, der vorzugsweise 60°
betrdgt, ein weiterer Tragrahmen 42 angeordnet.
Am unteren Ende des Tragrahmens 42 ist eine
Halte- und Schneideinrichtung 43 vorgesehen, de-
ren Aufbau im Stand der Technik bekannt ist. Die
Betadtigung der Halte- und Schneideinrichtung er-
folgt Uber einen Pneumatikzylinder, dessen Zuflih-
rungen 44 in Fig. 3 schematisch mit eingezeichnet
sind.

Die Schneid- und Halteeinrichtung 43 ist in
bezug auf den Tragrahmen 42 beweglich, d.h. sie
kann in Richtung des Pfeiles 45 in Fig. 3, d.h.
parallel zum Tragrahmen 42, ausgefahren und ein-
gefahren werden, wobei der Antrieb Uber einen
Pneumatikzylinder erfolgt.

Am Tragrahmen 19 ist ferner Uber ein Tragge-
stell 50 eine Platte 51 befestigt, auf der eine Betiti-
gungseinrichtung 53 angeordnet ist. Die Betiti-
gungseinrichtung 53 weist einen pneumatischen
Zylinder auf, in dem ein St68el 55 in Richtung des
Doppelpfeiles 56 beweglich angeordnet ist. Die
pneumatischen Zuflihrungen zur Betdtigungsein-
richtung 53 sind durch Stutzen 58 angedeutet.

Die Tragplatte 51 nimmt weiterhin die Uber-
werfeinrichtung 60 auf, welche ebenfalls einen
pneumatischen Zylinder aufweist, der einen beweg-
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lichen St6Bel 61 aufnimmt. Der St&Bel 61 ist in
Richtung des Doppelpfeiles 62 bewegbar. Die
pneumatischen AnschluBstutzen sind mit dem Be-
zugszeichen 63 gekennzeichnet.

Am vorderen, vom pneumatischen Zylinder ab-
gewandten Ende des StdBels 61 ist mittels eines
Winkels 64 ein Uberwerfstift 65 befestigt.

Am vertikalen Tragrahmen 19 ist weiterhin mit-
tels Zwischentragern 70, 71 ein als Pneumatikzylin-
der gestalteter vertikaler Flihrungszylinder 72 befe-
stigt, durch welche eine Abklebeeinrichtung 74 ge-
flihrt ist.

Die Flihrung der Abklebeeinrichtung 74 erfolgt
Uber eine Zylinderhiilse 76, die ldngsverschieblich
an dem Fihrungszylinder 72 angeordnet ist. Die
Zylinderhilse 76 ist dazu Uber eine Befestigungs-
einrichtung 78 mit einem Seilzug 79 verbunden,
der zu einem (nicht dargestellten) Kolben in dem
Flhrungszylinder 72 gefiihrt ist. Der Antrieb der
Zylinderhilse 76 erfolgt also in gleicher Weise wie
der Antrieb der Stange 26.

An der Zylinderhiilse 76 ist ein horizontaler
Tragrahmen 84 befestigt, an dem die Abklebeein-
richtung 74 drehbeweglich angeordnet ist, wobei
die Drehachse 86 vertikal verlduft. Die Drehbewe-
gung wird durch einen horizontal liegenden pneu-
matischen Drehzylinder 87 bewirkt, der eine Dre-
hung der Abklebeeinrichtung zwischen zwei festge-
legten Drehpunkien um einen Winkel von 180°
ermoglicht.

Die Abklebeeinrichtung weist eine erste Rolle
90 auf, Uber welche ein mit Etiketten beklebtes
Band 91 geflhrt ist. Eine Rolle 92 dient als An-
druckrolle flr die von der Rolle 90 abgenommenen
Etiketten. Zum Abnehmen der Etiketten ist ein
Blech 94 vorgesehen, Uber welches das Etiketten-
band 91 gefiihrt ist. Die Breite der Abklebeeinrich-
tung und der Rollen 90, 92 ist so bemessen, daB
das Band auch unmitteloar am Spulenflansch anlie-
gend auf das Litzenende geklebt werden kann.

Das Entnehmen der gefiiliten Spule aus der
Doppelschlagverlitzmaschine erfolgt mit einer Hu-
beinrichtung, wie schematisch in den Fig. 4 und 5
dargestellt ist. Die insgesamt mit 100 bezeichnete
Hubeinrichtung weist eine vertikale Tragsiule 101
auf, an der ein Flhrungszylinder 104 durch eine
(nicht dargestellte) Antriebseinrichtung, vorzugswei-
se eine Kolben-Zylinder-Einheit, in Richtung des
Doppelpfeiles 105 nach oben und nach unten be-
wegt werden kann.

Dazu ist der Flihrungszylinder 104 Uber einen
horizontalen Tragarm 106 mit einer Tragplatte 107
verbunden. Auf der Tragplatte 107 befinden sich
zwei parallel zueinander angeordnete horizontale
Stutzbleche 109, 110, auf welchen die, in Fig. 4
schematisch angedeutete, Spule wihrend des Ent-
nehmens aufliegt.
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Eine weitere Antriebseinrichtung ist vorgese-
hen, um den Arm 106 und die Platte 107 um die
senkrechte Tragsdule 101 in Richtung des Pfeiles
112 zu schwenken. Der Schwenkwinkel betrdgt vor-
zugsweise 90 °, so daB eine auf der Hubeinrichtung
befindliche Spule, deren Lingsachse parallel zu
den Tragblechen 109, 110 ist, von einer Stellung,
in der sie vertikal in bezug auf die Zeichenebene
gem3B Fig. 1 steht, in eine Ebene geschwenkt
wird, in der die L&ngsachse parallel zur Zeichen-
ebene gemiB Fig. 1 ist.

Die Funktion der Hubeinrichtung wird, wie auch
die Ubrige Funktion der Doppelschlagverlitzmaschi-
ne durch die Steuereinrichtung 8 gesteuert.

Die vorstehend beschriebene Manipulationsein-
richtung 9 ist daflir vorgesehen, an einer Vielzahl
von Doppelschlagverlitzmaschinen, die in einer
Reihe zueinander angeordnet sind, verwendet zu
werden. Um die optimale Steuerung der einzelnen
Maschinen und der Manipulationseinrichtung si-
cherzustellen, ist jede Doppelschlagverlitzmaschine
mit einer Steuereinrichtung 8 verbunden. Zusitz-
lich ist eine Ubergeordnete (nicht dargestellte) Zen-
tralsteuereinrichtung vorgesehen, die z.B. die Fahr-
bewegung des Portalgeristes 10 und die Bewe-
gung der Transporteinrichtung 11 steuert. Um eine
optimale Funktion der Doppelschlagverlitzmaschi-
nen und der Spulenwechselvorrichtung sicherzu-
stellen, sind die Steuereinrichtung 8 und die Zen-
tralsteuereinrichtung so beschaffen, daB die Steue-
rung der Spulenwechselvorrichtung durch die Steu-
ereinrichtung 8 Ubernommen wird, sobald das Por-
talgerlist 10 sich an der entsprechenden Stelle
befindet. Dazu ist eine elekiro-mechanische oder
aber auch eine logische Umschalteinrichtung vor-
gesehen, die bewirkt, daB die Steuereinrichtung 8
die Steuerung des Portalgerlistes 10 und der Mani-
pulationseinrichtung 9 Ubernimmt, sobald der Spu-
lenwechsel dort auszufiihren ist.

Die Funktion des Ausfilihrungsbeispiels gemaB
den Fig. 1 bis 5 wird nun in bezug auf die Fig. 6
bis 8 weiter erldutert. Dabei wird zur besseren
Verdeutlichung, vor der Spule 5 die zur Spulenein-
richtung gehdrende Mitnehmerscheibe 128 mit dar-
gestellt, die im wesentlichen den gleichen Durch-
messer aufweist, wie die Flansche der Spule 5.

Die Doppelschlagverlitzmaschine 1 weist eine
Sensoreinrichtung, vorzugsweise einen Meterzihler
auf, der ein Signal an die Steuereinrichtung 8 aus-
gibt, sobald die vorbestimmte Litzenlange auf der
Spule 5 erreicht ist. Daraufhin wird die Doppelsch-
lagverlitzmaschine sofort definiert stiligesetzt, was
bedeutet, daB die Rotorbiigel horizontal ausgerich-
tet sind und daB die Verlegung und die Spule in
der jeweils eingenommenen Position fixiert werden.
Die horizontale Fixierung erfolgt durch (nicht darge-
stellte) pneumatisch betétigte Indexbolzen.
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AnschlieBend wird zundchst das lange innere
Litzenende fir die nichste Spule gebildet. Dazu
wird die Manipulationseinrichtung 9 mit dem Portal-
gerlst 10 an die Doppelschlagverlitzmaschine 1
angekoppelt und die Steuerung der Manipulations-
einrichtung durch die Steuereinrichtung 8 Ubernom-
men. Die Stranggut-Greifeinrichtung 24 wird, wie es
in Fig. 6 dargestellt ist, so weit ausgefahren, daB
sie sich in einer Position zwischen der Verlegeein-
richtung 120 und der Wickelspule 5 befindet. Dann
wird das Portalgeriist 10 senkrecht zur Zeichen-
ebene in Fig. 1 bewegt, wodurch die Greifeinrich-
tung 24 sich parallel zu der horizontal angeordne-
ten Spulenachse 6 bewegt. Diese Bewegung wird
solange fortgesetzt, bis die gefertigte Litze in Kon-
takt mit den Platten 30a und 30b an der Greifein-
richtung 24 kommt. Dadurch werden die elekirisch
gegeneinander isolierten Platten elekirisch mitein-
ander verbunden, und die Steuereinrichtung 8
stoppt die Bewegung des Portalgeriistes 10. Nun
wird die Greifeinrichtung 24 mit einem Gegendruck
beaufschlagt, der sie mit definierter Kraft in die
Richtung zur ersten Position drlickt, wodurch die
drehbare Rolle 32 in Kontakt mit der in Fig. 6 mit L
bezeichneten Litze kommt.

Nun wird die Spule 5 in Richtung des Pfeiles
122 gedreht, d.h. entgegengesetzt zur normalen
Spulrichtung, um die erforderliche Litzenldnge frei-
zugeben. Die Drehung erfolgt Uiber die Antriebsein-
richtung der Doppelschlagverlitzmaschine.

Die Greifeinrichtung 24 fdhrt dabei vollstindig
zurlick und befindet sich dann wieder in der Posi-
tion, die in Fig. 6 mit festen Linien eingezeichnet
ist. Die Litze bildet dann eine Schleife, welche aus
den Litzenstrdngen La und Lb besteht. Nun wird
die Halte- und Schneideinrichtung 43, die sich in
einer Ebene, senkrecht zur Spulenldngsachse 6 mit
der Greifeinrichtung 24 befindet, auf die Spule 5
zubewegt, und in eine Endposition gebracht, die in
Fig. 6 dargestellt ist. In dieser Position wird die
Litze durchgeschnitten und festgehalten, wodurch
der Litzenstrang Lc entsteht. Die zwischen der Ver-
legeeinrichtung 120, der Greifeinrichtung 24 und
der Halteeinrichtung 43 gebildete Litzenschleife be-
steht also nur noch aus den Litzenstrdngen 2a und
2c.

AnschlieBend wird die Abklebeeinrichtung 74,
deren Rollen 90 und 92 sich ebenfalls in der glei-
chen Ebene senkrecht zur Spulenachse befinden,
wie die Rolle 32 und die Schneide- und Halteein-
richtung 43, auf die Spule abgesenkt und mit defi-
niertem Druck im Zylinder 72 gegen diese gepreft.

Die Spule wird nun wieder in der (blichen
Wickelrichtung gedreht und das duBere Litzenende
mit Etiketten vom Etikettenband 91 festgeklebt. Da
die Halte- und Schneideinrichtung die Litze immer
an der gleichen Stelle durchtrennt, ist die Position
des Litzenendes exakt vorgegeben.



11 EP 0 563 905 A1 12

Nach dem Abkleben des duBeren Litzenendes
wird die gesamte Manipulationseinrichtung 9 sowie
die Verlegeeinrichtung 120 zum vorderen (in der
Darstellung gemaB Fig. 1) Innenflansch der Spule 5
gefahren. Dann wird die Platte 51 nach unten ver-
fahren und die Klemmeinrichtung 125 mit dem
StdBel 55 (Fig. 6) lber den Offnungshebel 126
gedffnet. Dadurch 18st sich das Uber den Flansch
gefiihrte innere Ende der auf der Spule 5 befindli-
chen Litze aus der Klemmeinrichtung. Um den
Kontakt zwischen St6B8el 55 und Hebel 126 zu
bewirken, wird die Spule in Wickelrichtung gedreht,
bis der Hebel 126 gegen den StdBel 55 stOBt.
Dann wird der Uberwerfstift 65 in Kontakt mit dem
Spulenflansch gebracht und die Spule entgegen
ihrer Ublichen Wickelrichtung gedreht, um das her-
ausgeflihrte innere Ende auf die Wicklungen in der
Spule zu legen. Die Abklebeeinrichtung 74 wird
durch den Drehzylinder 87 um 180° geschwenkt
und am Spuleninnenflansch in Kontakt mit der
Wicklung gebracht. Dann wird das herausgefiihrie
innere Ende der Litze mit den Etiketten vom Etiket-
tenband 91 auf den Wicklungen festgeklebt. Da-
durch ist die auf der Spule befindliche Litze voll-
stdndig von der Maschine und der Spuleinrichtung
getrennt.

Nun wird der Hubtisch 107 an der Sdule 102
nach oben gefahren, bis das Gewicht der Spule auf
den Tragblechen 109, 110 aufliegt. Die Pinolen der
Spuleinrichtung werden ge&ffnet und die Spule
nach unten gesenkt und durch eine Drehung um
90° in Richtung des Pfeiles 112 aus der Maschine
herausbefordert. Die Spule steht dann auf den
Tragblechen 109, 110, wobei die L4ngsachse pa-
rallel zur Zeichenebene in Fig. 1 ausgerichtet ist.
Die volle Spule wird nun mit der Transporteinrich-
tung 11 ergriffen und in eine Warteposition ge-
bracht und eine leere Spule auf den Hubtisch auf-
gesetzt. Dann schwenkt der Hubtisch zurlick und
wird wieder nach oben gefahren, so daB die Leer-
spule von der Spuleinrichtung gespannt werden
kann.

Sobald die Leerspule aufgenommen ist, wird
die Schneide- und Halteeinrichtung 43 so weit aus-
gefahren, daB sich die daran gehaltene Litze bei
einer Drehung der Spule in die an einer Mitneh-
merscheibe 128 angeordnete Klemmeinrichtung
125 einklemmen kann. Gleichzeitig fahrt die Greif-
einrichtung 24 etwas in Richtung auf die Spule hin,
so daB sich die Gesamtlinge der Litzenstrdnge La
und Lc nicht dndert. Die Litze wird nun durch die
Klemmeinrichtung 125 und die Greifeinrichtung 24
gehalten. AnschlieBend wird die Spule, wie Fig. 8
zeigt, entgegen der Ublichen Wickelrichtung ge-
dreht, wodurch sich die Litze L auf einen Ringvor-
sprung 133 an der Mitnehmerscheibe 128 auflegt.
Dabei bewegt sich die Greifeinrichtung 24 auf die
Spule zu. Sobald eine vorbestimmte Menge der
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Litze L auf den Ringvorsprung 133 aufgewickelt ist,
wird die Manipulationseinrichtung mit der Greifein-
richtung 24 aus der in Fig. 8 gezeigten Position in
den Wickelraum zwischen den Spuleninnenflan-
schen zurlickbewegt. Dadurch wird die Litze L Uber
die Klemmscheibe und den Flansch der Spule in
den Wickelraum verbracht, wobei gleichzeitig auch
die Verlegeeinrichtung 120 aus ihrer Position ge-
maB Fig. 8 zurlickbewegt wird. Die Greifeinrichtung
24 fahrt dann etwas weiter aus und wird parallel
zur Spulenlangsachse vom vorderen Flansch weg-
bewegt, wodurch sich die Litze L von der Rolle 32
16st. Dann wird die Greifeinrichtung 24 in ihre Aus-
gangsposition zurlickgebracht und die Doppelsch-
lagverlitzmaschine gestartet.

Das vorliegende Ausflihrungsbeispiel wurde in
bezug auf eine Doppelschlagverlitzmaschine erl3u-
tert. Es soll jedoch darauf hingewiesen werden, daB
die Vorgangsweise prinzipiell bei allen Spuleinrich-
tungen angewendet werden kann, bei denen eine
volle Spule gegen eine leere Spule gewechselt
werden muf.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Wechseln einer gefiiliten
Spule gegen eine leere Spule in einer Spulein-
richtung, und insbesondere in der Spuleinrich-
tung einer Doppelschlagverlitzmaschine, in
welcher die Spule durch eine Spulenantriebs-
einrichtung um ihre Ldngsachse gedreht wird,
um ein mittels einer Verlegeeinrichtung der
Spule zugefiihrtes strangférmiges Gut aufzu-
spulen, mit:
einer Steuereinrichtung (8), durch welche zu-
mindest der Betrieb der Spulenwechselvorrich-
tung gesteuert wird;
einer ersten Sensoreinrichtung, welche ein Si-
gnal an die Steuereinrichtung zum Stillsetzen
der Spuleinrichtung ausgibt, sobald die vorbe-
stimmte Menge des Stranggutes (L) auf die
Spule (5) aufgewickelt ist;
einer Schneid- und Halteeinrichtung (43), durch
welche das Stranggut zwischen der gefliliten
Spule und der Spuleinrichtung gehalten und
geschnitten und das zur Spuleinrichtung fiih-
rende Ende des Stranggutes festgehalten wird;
einer Handhabungseinrichtung (107), durch
welche die gefiillte Spule aus der Spuleinrich-
tung entnommen und eine leere Spule in die
Spuleinrichtung eingebracht wird;
einer Klemmeinrichtung (125), durch welche
das von der Schneid- und Halteeinrichtung ge-
haltene Stranggut zum Fixieren an der Leer-
spule eingeklemmt wird;
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Stranggut-Greifeinrichtung (24) vorge-
sehen ist, welche eine erste Antriebseinrich-
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tung aufweist, um die Stranggut-Greifeinrich-
tung von einer ersten Position, in der sie sich
im Abstand von der Spule (5) befindet, in eine
zweite Position zu bringen, in welcher sie sich
nahe der Spule und im Bereich zwischen der
Spule und dieser Verlegeeinrichtung (120) bef-
indet, bzw. umgekehrt;

daB diese Stranggut-Greifeinrichtung eine
zweite Antriebseinrichtung aufweist, durch wel-
che die Greifeinrichtung im wesentlichen paral-
lel zur Spulenldngsachse (6) bewegbar ist;

daB eine zweite Sensoreinrichtung (30a, 30b)
vorgesehen ist, welche ein Signal an die Steu-
ereinrichtung ausgibt, sobald die Greifeinrich-
fung in Kontakt mit dem zwischen der geflllten
Spule und der Verlegeeinrichtung befindlichen
Stranggut kommt;

daB die Steuereinrichtung (8) ein Signal aus-
gibt, um diese zweite Antriebseinrichtung der
Greifeinrichtung stillzusetzen, sobald dieses Si-
gnal der zweiten Sensoreinrichtung empfangen
wird, und um die Greifeinrichtung mit dem von
dieser gehaltenen Stranggut im wesentlichen
in diese erste Position zurlickzufiihren, um
eine Stranggutschleife (La, Lb) zwischen der
Verlegeeinrichtung und der gefiilliten Spule zu
bilden, wobei gleichzeitig ein Signal an die
Spulen-Antriebseinrichtung ausgegeben wird,
um die Spule um einen vorbestimmten Dreh-
winkel zurlickzudrehen; und

daB die Steuereinrichtung ein Signal an die
Halte- und Schneideinrichtung ausgibt, um das
Stranggut in der N&he der gefliliten Spule zu
schneiden und zu halten, sobald die Greifein-
richtung diese Stranggutschleife gebildet hat.

Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Handhabungseinrichtung
als Hubeinrichtung (107) ausgebildet ist, wel-
che die Spule aus einer Einspannposition mit
horizontaler Spulenachse (6) aufnimmt und ab-
senkt bzw. umgekehrt.

Vorrichtung gem3B Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hubeinrichtung mit einer
Schwenkeinrichtung versehen ist, um die Spu-
le nach dem Absenken unter Beibehaltung der
horizontalen Spulenposition im wesentlichen
um 90° zu schwenken.

Vorrichtung gemiB mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Betdtigungsvorrichtung (53) vorgesehen
ist, welche die Klemmeinrichtung (125), die
benachbart zum AuBenflansch der Spule in der
Spuleinrichtung angeordnet ist, zu &ffnen und
zu schlieBen, um das Ende des strangf&rmigen
Gutes dort einzuklemmen bzw. zu I6sen.
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Vorrichtung gemiB mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Uberwerfeinrichtung (60) vorgesehen ist,
um das innere Ende des Stranggutes (L) nach
dem Fillen der Spule und nach dem L&sen
der Klemmeinrichtung (125) in den Spulenwik-
kelraum zwischen den Innenflanschen der Spu-
le Uberzuwerfen.

Vorrichtung gemiB mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Abklebeeinrichtung (74) vorgesehen ist,
welche von einer ersten Position, im Abstand
von der Spule, in eine zweite Position beweg-
bar ist, in welcher die Abklebeeinrichtung an
dem Stranggut der gefiiliten Spule anliegt, um
das #uBere und/oder das auf die Wicklung
Ubergeworfene innere Ende des Stranggutes
zu kleben.

Vorrichtung gem3B Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abklebeeinrichtung (74)
eine Dreheinrichtung (87) aufweist, durch wel-
che die Abklebeeinrichtung um 180° gedreht
werden kann, so daB das Abkleben des duBe-
ren Endes des Stranggutes in einer ersten
Drehrichtung der Spule und das Abkleben des
inneren Endes des Stranggutes in der entge-
gengesetzten Drehrichtung erfolgen kann.

Vorrichtung gemiB mindestens einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Halte- und Schneideinrichtung (43)
derart in bezug auf die Greifeinrichtung ange-
ordnet ist, daB sich die Greifeinrichtung und
die Halte- und Schneideinrichtung im wesentli-
chen immer in der gleichen Ebene senkrecht
zur Ldngsachse der Wickelspule befinden.

Vorrichtung gemiB mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schneid- und Halteeinrichtung (43), die
Stranggut-Greifeinrichtung (24) und/oder die
Betatigungseinrichtung (53) zum Betatigen der
Klemmeinrichtung, und/oder die Uberwerfein-
richtung zum Uberwerfen des inneren Endes
des Stranggutes auf die Wicklung, und/oder
die Abklebeeinrichtung (24) in einer Baueinheit
zu einer Manipulationseinrichtung (9) zusam-
mengefaBt sind.

Vorrichtung gem3B Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Manipulationseinrichtung
an einem Portalgerlst (10) angeordnet ist, wel-
ches einen ersten, im wesentlichen vertikalen
Tragbalken, einen zweiten, im wesentlichen
vertikalen Tragbalken und einen dritten, im we-
sentlichen horizontalen Tragbalken aufweist,
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welcher die beiden vertikalen Tragbalken ver-
bindet, wobei die Manipulationseinrichtung (9)
in bezug auf den horizontalen Tragbalken heb-
und senkbar ist.

Vorrichtung gemaB Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Portalgerist vorzugs-
weise auf Laufrollen, verschiebbar ist, um eine
Bewegung des Portalgeriistes in bezug auf die
Spuleinrichtung zu ermd&glichen.

Verfahren zum Wechseln einer Spule in einer
Spuleinrichtung, und insbesondere in einer
Spuleinrichtung einer Doppelschlagverlitzma-
schine, in welcher die Spule durch eine Spu-
lenantriebseinrichtung um ihre Ldngsachse ge-
dreht wird, um ein mittels einer Verlegeeinrich-
tung der Spule zugefiihrtes strangférmiges Gut
aufzuspulen, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:
a) Stillsetzen der Spule in einer vorbe-
stimmten Winkelposition, sobald die Spule
(5) mit einer vorbestimmten Menge des
strangférmigen Gutes geflllt ist;
b) Uberflihren einer Stranggut-Greifeinrich-
tung (24) von einer ersten Position, in wel-
cher sie von der Spule entfernt ist, in eine
zweite Position, in der sie sich im Bereich
der Spule und der Verlegeeinrichtung (120)
befindet;
c) Bewegen der Stranggut-Greifeinrichtung
in dieser zweiten Position im wesentlichen
parallel zur Ldngsachse (6) der Spule (5);
d) Anhalten der Spulengreifeinrichtung, so-
bald durch eine Sensoreinrichtung festge-
stellt wird, daB die Spulengreifeinrichtung im
Kontakt mit dem Stranggut ist;
e) Zurickfahren der Spulengreifeinrichtung
aus dieser zweiten Position zur Bildung ei-
ner Schleife des strangférmigen Gutes, wo-
bei gleichzeitig die Spule (5) entgegen ihrer
Ublichen Wickelrichtung zurlickgedreht wird;
f) Betatigen einer Schneid- und Halteein-
richtung (43), um das Stranggut in der Ndhe
der geflillten Spule abzuschneiden und das
zur Greifeinrichtung (24) flihrende Ende
festzuhalten;
g) Ausbringen der gefiillten Spule aus der
Spuleinrichtung;
h) Einbringen einer Leerspule in die Spul-
einrichtung;
i) Verfahren der Schneid- und Haltesinrich-
fung in eine vorbestimmte Position in bezug
zu einer Klemmeinrichtung flr das strang-
férmige Gut;
i) Einklemmen des strangf6rmigen Gutes in
dieser Klemmeinrichtung auBerhalb des
Spulenwickelraumes;
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k) Uberlegen des Drahtes von dieser
Klemmeinrichtung Uber den Spulenflansch
in den Spulenwickelraum zwischen den
Spulenflanschen; und

1) Starten der Spuleinrichtung.

13. Verfahren gemiB Anspruch 12, dadurch ge-

kennzeichnet, daB das Ausbringen der Spule
durch eine Hubeinrichtung erfolgt, durch wel-
che die Spule aus ihrer Spulposition abgesenkt
und aus der Spuleinrichtung herausgeschwenkt
wird.
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