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Verfahren zur automatischen Herstellung von kernlosen Fadenspulen und eine Spulmaschine zur
automatischen Herstellung von kernlosen Fadenspulen.

@ Das erfindungsgeméasse Verfahren zur Her-
stellung von kernlosen Fadenspulen (49) weist
einen Wickeldorn (31) auf, der durch zwei Spu-
lenbegrenzungsschilder (9,11) hindurchgefiihrt
ist. Beim Spulenwechsel wird der Wickeldorn
(31) aus dem Aufwickelbereich (43) hinausgezo-
gen, so dass die Spule (49) vom Wickeldorn (31)
abgeschoben fallen oder nach unten wegge- ’“\
fihrt werden kann. Der von einer Vorlegspule
noch zur vollen Spule (49) veraufende Faden
(48) wird durch einen Greifer (81), der durch das
Spulenbegrenzungsschild (11) hindurchgefiihrt S
wird, erfasst und schlaufenférmig in die Spulen- CS

©
1

schildbohrung (27) hineingezogen und dort
vom wieder in die Bohrung (27) hineinfahren-
den Wickeldorn (31) festgeklemmt. Danach wird
das zur vollen Spule filhrende Fadenende abge-
trennt und der Wickelvorgang kann erneut be-
ginnen.

Zur Herstellung von zylindrischen Unterfa-
denspulen werden die beiden Spulenbegren-
zungsschilder 9 und 11 auf die Breite (a) der zu
erzeugenden Spule zusammengeschoben und
der Faden (48) zwischen den beiden Spulenbe-
grenzungsschildern (9,11) changiert.

FIG. 1
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur automatischen Herstellung von kernlosen
Fadenspulen geméass Oberbegriff des Patentanspruches 1. Gegenstand der Erfindung ist weiter eine Spul-
maschine zur automatischen Herstellung von kernlosen Fadenspulen geméss Oberbegriff des Patentanspru-
ches 7.

Der Unterfaden fiir die Erzeugung einer Naht auf einer Nahmaschine wird auf einer Unterfadenspule auf-

gespult, die sich innerhalb eines Greifergehduses befindet, welches bei jeder Stichbildung von der Oberfa-
denschlaufe einmal umschlungen wird. Der rdumlichen Ausdehnung der Greifergehduse und der darin unter-
gebrachten Unterfadenspule sind folglich sehr enge Grenzen gesetzt.
Ublicherweise wird der Unterfaden auf einer Unterfadenspule aus Metall oder Kunststoff mit seitlichen Flanken
aufgespult. Die Menge Faden, welche auf den Kern einer solchen Spule aufgespult werden kann, ist sehr be-
schrankt. Ein weiterer Nachteil der herkémmlichen Unterfadenspule besteht darin, dass der Faden von der
Peripherie der Spule abgezogen wird und dadurch zu Beginn jedes Ndhvorganges die Masse der Spulen-
packung sowie die Masse des Spulentragers beschleunigt werden miissen. Dies fiihrt zu Fadenspannungs-
anderungen und folglich zu ungleichméssigen Nahten. Aus der im Europaischen Recherchenbericht genann-
ten Deutschen Patentschrift Nr. 287111 ist eine Spulmaschine zur Herstellung scheibenférmiger Fadenspulen
bekannt. Die Spulen werden auf dem Wickeldorn erzeugt. Zur seitlichen Begrenzung der Spulen sind Seiten-
begrenzungsschilder vorgesehen, durch welche der Wickeldorn hindurchschiebbar ist. Nach Vollendung einer
Spule wird der Wickeldorn aus dem Spulbereich herausgezogen und die Spule entnommen. Der von einem
Vorrat zur vollen Spule verlaufende Faden wird durch einen Fadenfiihrer derart ausgelenkt, dass der Faden
beim Einschieben des Wickeldornes von dessen kronenférmig ausgebildeten vorderen Ende erfasst und ge-
halten werden kann. Danach wird der zur vollen Spule verlaufende Faden durchgetrennt, der von der Vorrat-
spule kommende Faden mit dem Fadenfihrer in den normalen Fadenlauf zuriickgefiihrt und der Aufspulgang
der neuen Spule begonnen. Das Erfassen des vom Fadenvorrat zur vollen Spule fihrenden Fadens mit der
Spitze des Wickeldornes setzt voraus, dass der Fadenlauf exakt die Drehachse des Wickeldornes schneidet.
Dies ist nur mit Hilfe eines Fadenfiihrers und eines Mittels zum Festhalten der vollen Spule méglich. Liegt die
volle Spule nicht exakt am vorbestimmten Ort, so kann der Wickeldorn den zulaufenden Faden nicht erfassen.
Im weiteren wird, falls der Faden erfasst werden kann, die iber dem vorderen Ende des Wickeldornes gebildete
Fadenschlaufe vom Wickeldorn in eine Bohrung in einem Seitenbegrenzungsschild hineingepresst, dadurch
kann der Faden beim Einschieben verletzt werden oder sogar reissen, wodurch ein Erfassen des Fadenan-
fanges erschwert wird. Im weiteren benétigt die bekannte Spulmaschine einen beziiglich dem Durchmesser
der zu erzeugenden Spule dicken Wickeldorn, damit der Faden beim Spulenwechsel sicher erfasst werden
kann. Der dicke Wickeldorn bewirkt aber eine sehr grosse Verminderung des Aufnahmevermdgens, bzw. des
Fadenvolumens der Spule.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun darin, das Verfahren und die Vorrichtung zur Her-
stellung von kernlosen Fadenspulen derart weiterzubilden, damit auf gleichem Raum eine wesentlich grossere
Unterfadenmenge aufgewickelt werden kann, wie die in bekannter Weise hergestellten.

Diese Aufgaben werden gel&st durch ein Verfahren zur automatischen Herstellung von kernlosen Faden-
spulen gemass den Merkmalen des Patentanspruches 1 sowie durch eine Spulmaschine geméss den Merk-
malen des Patentanspruches 7.

Es gelingt mit dem erfindungsgemaéssen Verfahren in einfacher Weise und kostengiinstig Fadenspulen
herzustellen, welche innerhalb der herk&mmlichen Abmessungen wesentlich héhere Fadenmengen aufneh-
men kénnen. Mit der Tast- und Anpressrolle kann eine sehr hohe Dichte der gesamten Spulenpackung und
zugleich eine regelméassige Fadenanpressung liber die gesamte Breite der Spule erreicht werden. Durch nach-
tragliches axiales Verpressen, vorzugsweise unter Zufuhr von Warme, kann das Volumen von Flachspulen
bzw. deren spezifischer Fadenvorrat um weitere 10 bis 20 % erh&ht werden.

Mit der erfindungsgemdassen Spulmaschine kann die Spule nahezu ohne Kernloch aufgebaut werden, so
dass im wesentlichen das gesamte Volumen, gegeben durch den Durchmesser und die Breite der Spule, mit
Faden gefiillt ist. Dank dem mitlaufenden Spulenbegrenzungsschildern kann der Faden mit sehr hoher Ge-
schwindigkeit auf einen Wickeldorn aufgewickelt und gleichzeitig von der Anpress- und Tastwalze mit hchem
Druck angepresst werden. Die erfindungsgemasse Verlegevorrichtung ermdglicht eine gleichmassige Verle-
gung des Fadens iiber die gesamte axiale Lange und verhindert zudem die Bildung von Bildwicklungen.

Anhand eines illustrierten Ausfiihrungsbeispieles wird die Erfindung naher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Ansicht mit teilweiser Querschnittsdarstellung durch eine Spulmaschine langs Linie I-1 in
Figur 2,

Figur 2 einen Grundriss der Spulmaschine teilweise im Schnitt,

Figur 3 einen Querschnitt durch die Spulmaschine ldngs Linie IlI-1Il in Figur 1,

Figur 4 einen Grundriss einer Press- und Heizvorrichtung.

Auf dem Fundament oder Maschinengestell 1 der Spulmaschine 3 ist ein vertikal angeordneter Support
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5 aufgesetzt, in welchem in einem Kugellager 7 ein erstes Spulenbegrenzungsschild 9 frei drehbar gelagert
ist. Ein mit seiner Stirnflache 10 dem ersten zugewandtes zweites Spulenbegrenzungsschild 11 ist in einem
Lagerbock 13 frei drehbar gelagert. Der Lagerbock 13 ist verschieb- und feststellbar auf zwei zu der Stirnflache
10 rechtwinklig verlaufenden Fiihrungsschienen 15 befestigt, die ihrerseits in einem Langsfiihrungsblock 17
axial verschiebbar gelagert sind. Die hinteren Enden 19 der Fiihrungsschienen 15 sind mit einem Kolben 21
eines Linearantriebes 23 verbunden. Die vorderen Enden 24 der Fihrungsschienen 15 sind in Fiihrungsboh-
rungen 26 im Support 5 abgestiitzt.

In den beiden Spulenbegrenzungsschildern 9 und 11 sind zentrale koaxial zueinander liegende Bohrungen
25und 27 eingelassen, welche dazu dienen, einen in einem Wickeldornlager 29 drehbar gelagerten Wickeldorn
31 mit geringem radialen Spiel aufzunehmen. Der Wickeldorn 31 ist durch einen Wickelmotor 33 antreibbar.
Der Wickelmotor 33 mit dem daran befestigten Wickeldorn 31 ist auf einer Langsfiihrung 35 axial verschiebbar.
Die axiale Verschiebungsldnge des Wickeldornes 31 ist so bemessen, dass das Wickeldornende 37 so weit
in das Spulenbegrenzungsschild 9 zuriickgezogen werden kann, chne die Ebene der Oberfldchen 39 des Sup-
portes 5 und des Spulenbegrenzungsschildes 9 zu liberragen.

Mit Feststellschrauben 41 kann der Abstand a des Lagerbokkes 13 bzw. der Oberfladche 10 des Spulen-
begrenzungsschildes 11 zur Oberflache 39 des Spulenbegrenzungsschildes 9 ein- und festgestellt werden.
Der Abstand a bestimmt die axiale Lange der zu erzeugenden Spule.

Eine Tast- und Anpressrolle 45, welche an einem Anpressarm 47 befestigt und um einen Drehpunkt C
schwenkbar ist, kann unten in den durch die beiden Spulenbegrenzungsschilder 9 und 11 gebildeten Aufwickel-
bereich 43 hinein bzw. aus diesem hinaus geschwenkt werden. Die Anpressrolle 45 ist dazu bestimmt, den
von einer Vorlegespule 46 der Maschine 3 zulaufenden Faden 48 an den Wickeldorn 31 anzupressen. Die Er-
zeugung der Anpresskraft, die wahrend der Bildung einer Spulenpackung 49 méglichst konstant gehalten wird,
erfolgt durch ein Anpressmittel 51. Das Anpressmittel 51 kann beispielsweise eine pneumatische Kolbenzy-
lindereinheit sein, die am zweiarmigen Anpressarm 47 angreift.

Unterhalb des Aufwickelbereiches 43 ist eine Auffangschale 53 angeordnet, welche dazu dient, die von
der Wickeldorn 31 am Ende des Wickelvorganges freigegebene volle Spule (Spulenpackung) 49 aufzuneh-
men. Anstelle einer Auffangschale 53 kann selbstverstandlich auch ein Handlingelement (Doffer) treten, wel-
ches die Spule 49 erfasst und aus der Maschine 3 wegfiihrt (keine Abb.).

Hinter dem Aufwickelbereich 43 ist eine Verlegevorrichtung 61 auf dem Fundament 1 angeordnet. Die Ver-
legevorrichtung 61 weist einen in den Aufwickelbereich 43 hineinragenden Verlegefinger 63 auf, welcher an
einer Nabe 75 um eine vertikale Achse B schwenkbar gelagert ist und von einem Exzenterantrieb 65 durch
einen Antriebsarm 67 oszillierend zwischen den beiden Oberfldchen der Spulenbegrenzungsschildern 9 und
11 oder die in der gleichen Ebene liegenden Oberfladchen 39 des Supportes 5 oder des Lagerbockes 13 hin-
und herbewegt wird (vgl. Figuren 2 und 3). Der Verlegefinger 63 weist an seinem vorderen Ende eine Ose 68
auf, durch welche der von der Vorlagespule zugefiihrte Faden 48 zum Wickeldorn 31 gefiihrt wird. Der Antrieb
der Verlegevorrichtung 61 erfolgt durch einen Elektromotor 69, auf dessen Abtriebswelle 71 der exzentrisch
gelagerte Antriebsarm 67 sitzt und Giber einen Hebelarm 73 den Verlegefinger 63 antreibt.

Der Hub des Antriebsarmes 67 - erzeugt durch die Exzentrizitidt des Lagerzapfens 74 - ist konstant. Fir
die Anpassung des Hubes der Ose 68 am Ende des Verlegefingers 63 an die eingestellte Breite a der zu er-
zeugenden Spule 49 kann der Antriebsarm 67, welcher am hinteren Ende des Hebelarmes 73 angreift, parallel
zur Wickeldornachse 31 verschoben werden. Durch die Verldngerung des hinteren Hebelarmes 73 des Ver-
legefingers 63 kann somit bei konstantem Hub des Antriebsarmes 67 der Hub der Ose 68 (iber dem Wickeldorn
31 veréndert werden. Damit der Antriebsarm 67 parallel zur Wickeldornachse 31 verschoben werden kann,
ist im Ende des Hebelarmes 73 eine schlitzférmige Ausnehmung 77 im Hebelarm 73 angebracht, in die ein
Verbindungsmittel 72 zwischen dem Antriebsarm 67 und dem Hebelarm 73 eingreifen kann.

Selbstversténdlich kénnte auch anstelle einer Verschiebung des Antriebsarmes 67 die die Drehachse B
tragende Nabe 75 verschiebbar ausgebildet sein, um das Hebelverhéltnis des Verlegefingers 71 und des He-
belarmes 73 zu veréndern.

Um nicht beide Spulenbegrenzungsschilder 9 und 11 bei einer Anderung der Spulenbreite a verschieben
zu miissen, ist die schlitzférmige Ausnehmung 77 fiir den Anlenkpunkt (Verbindungsmittel 72) des Verlege-
fingers 63 rechtwinklig zur Wickeldorn 31 verlaufend ausgefiihrt. Auf diese Weise befindet sich der maximale
Auslenkpunkt der Ose 68 auf der Seite des unverschieblich angeordneten Begrenzungsschildes 9 stets an
gleicher Stelle, unabhéngig davon, ob ein kleiner oder ein grosser Hub der Ose 68 eingestellt ist und unab-
hangig ob der Antriebsarm 67 hinten in den Schlitz 77 eingreift (kleiner Hub) oder vorne (grosser Hub).

Der Antriebsarm 67 weist an seinem hinteren Ende eine Lagerschale 66 auf, die auf einem exzentrisch
gelagerten Lagerzapfen 70 sitzt. Fir die Verstellung des Verlegefingers 63 wird der Antriebsarm 67 in axialer
Richtung zur Abtriebswelle 71 des Motors 69 verschoben. Die Verschiebung des Antriebsarmes 67 erfolgt in
einer Nut 76, zusammen mit dem Antriebsmotor 69. Als Vorschubantrieb kann eine Spindel 78 mit einer Kurbel
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79 oder, anstelle der Kurbel 79, ein Elektromotor 80 (in gebrochenen Linien dargestellt) vorgesehen sein.

Zum Erfassen des bereits von der Vorrats- oder Vorlegespule 50 zu einer vollen, in der Auffangschale 53
liegenden Spule 49 ist auf dem Fiihrungsblock 17 ein Fadengreifer 81 in der Drehachse F des Wickeldornes
31 angeordnet. Der Fadengreifer 81 weist einen Fiihrungsteil 83, der im Flhrungsblock 17 angeordnet sein
kann, ein im Fiihrungsteil 83 gelagertes Fihrungsrohr 85 und einen im Fiihrungsrohr 85 verschiebbaren zwei-
armigen zangenférmigen Greiferkopf 87 auf. Der Greiferkopf 87 ist zusammen mit dem Fihrungsrohr 85 mit
einem pneumatischen Linearantrieb 89 verschiebbar gelagert und kann, vom Ruhezustand ausserhalb der
Bohrung 27 im Lagerbock 13 liegend, in eine Arbeits- und Fangstellung durch die Bohrung 27 hindurchgefihrt
in den Aufwickelbereich 43 gelangen. Wahrend des Hindurchfiihrens des Greiferkopfes 87 durch die Bohrung
27 sind dessen beide Zangen 88 durch ein weiteres, nicht dargestelltes Mittel soweit zusammengezogen, dass
Sie an der Wandung der Bohrung 27 nicht anliegen. Sobald der Greiferkopf 87 den Aufwickelbereich 43 er-
reicht, 6ffnen sich die beiden Zangen 88 und umfassen den in diesem Bereich von der Vorlegespule zur vollen
Spule 49 laufenden Faden 48. Mit einem nicht dargestellten Antriebsmittel kénnen die beiden Zangen 88 ge-
schlossen und durch Zuriickziehen des Fiihrungsrohres 85 wird der Faden 48, gehalten im Greiferkopf 87,
als Schlaufe 50 durch die Bohrung 27 hindurchgezogen und danach durch den Greiferkopf 87 freigegeben.
Als Antriebsmittel fiir die Zangen 88 am Greiferkopf 87 kann auch ein Elektromagnet verwendet werden.

Im folgenden wird das Verfahren zur Erzeugung von Flachspulen 49 ndher erlautert. Angetrieben vom

Wickelmotor 33 dreht der Wickeldorn 31 mit hoher Drehzahl, und der von der Vorlegespule zugefiihrte Faden
48 wird, gefihrt von der Ose 68 am Verlegefinger 63, iber der Spulenbreite, gegeben durch den Abstand a
zwischen den beiden Spulenbegrenzungsschildern 9,11, changiert, d.h. hin- und hergefiihrt. Vorteilhafterwei-
se ist dabei der Hub des Verlegefingers 63 im Bereich der Ose 68 etwas grosser bemessen als der Abstand
a zwischen den beiden Spulenbegrenzungsschildern 9 und 11, so dass das vordere Ende des Verlegefingers
63 an den Spulenbegrenzungsschildern 9 und 11 oder den benachbarten Oberfldchen anschlégt. Dies bewirkt
trotz eines mit dem Alter der Maschine nicht vermeidendbaren bertragungsspieles im Antriebsstrang des
Verlegefingers 63 einen exakter Spulenaufbau an den Spulenflanschen zwischen den Oberflachen 10, 39 der
Spulenbegrenzungsschilder 9, 11 und zudem stets einen exakt bestimmten Umkehrpunkt.
Nach Erreichen der vorgegebenen Fadenmenge, d.h. eines bestimmten Durchmessers der Spulenpackung
49, festgestellt durch die Lage der Abtast- und Anpressrolle 45 oder ein Zeitrelais (nicht gezeigt), werden so-
wohl der Antriebsmotor 33 fiir den Wickeldorn 31 als auch der Antriebsmotor 69 der Verlegevorrichtung 61
stillgesetzt, der Lagerbock 13 mit dem darin gelagerten Spulenbegrenzungsschild 11 um einige Millimeter zu-
riickgezogen, so dass die Spulenpackung 49 nicht mehr im Aufwickelbereich 43 eingeklemmt gehalten ist.
Gleichzeitig oder kurz danach wird der Wickeldorn 31 aus dem Aufwickelbereich 43 herausgezogen, so dass
die Spule 49 entweder durch ihr Eigengewicht in die Auffangschale 53 fallen oder durch ein Handlinggerét ent-
nommen werden kann. Der von der Vorlegespule zur vollen Spule 49 fiihrende Faden 48 durchquert zu diesem
Zeitpunkt immer noch den Aufwickelbereich 43. Nun kann durch die freigewordene Bohrung 27 im Spulenbe-
grenzungsschild 11 der Fadengreifer 81 in den Aufwickelbereich 43 hineingefiihrt und dort der Faden 48 mit
den Greiferzangen 88 erfasst werden. Beim Zuriickziehen des Fadengreifers 81 durch die Bohrung 27 wird
im Faden 48 die Fadenschlaufe 50 gebildet, die sich bis zur Riickseite des Lagerbockes 13 erstreckt. Nun
kann die Fadenschlaufe 50 durch die beiden Zangen 48 des Fadengreifers 81 freigegeben werden. Nach der
Bildung der Fadenschlaufe 50 wird der Wickeldorn 31 wieder durch den Aufwickelbereich 43 hindurch in die
Bohrung 27 im Spulenbegrenzungsschild 11 vorgeschoben und dabei die in der Bohrung 27 liegende Faden-
schlaufe 50 festgehalten.

Bevor nun das Aufwickeln einer neuen Spule beginnt, wird der noch zur vollen Spule fiihrende Faden, durch
ein nur schematisch dargestelltes Messer 80 durchgetrennt. Nun kann der Aufwindprozess von neuem begin-
nen, indem der Wickelmotor 33 und der Antriebsmotor 69 fiir die Verlegevorrichtung in Gang gesetzt werden.
Vor Aufnahme des neuen Wickelvorganges muss selbstversténdlich der Lagerbock 13 mit dem Spulenbegren-
zungsschild 11 wieder in die Wickellage zuriickgeschoben werden, mit dem die Breite a der Spule bestimmt
wird.

Das Wickelverhaltnis (Spulendrehzahl : Hubzahl) kann elektronisch durch eine Drehzahlsteuerung fiir die bei-
den Antriebsmotoren 33 und 69 den Erfordernissen entsprechend angepasst werden.

Bei Verdnderung der Breite a der zu erzeugenden Spule 49 kann durch Verschieben des Exzenterantriebs-
armes 67 auch der Hub des Verlegefingers 63 angepasst werden.

Zur Erhéhung der Dichte einer zylindrischen Flachspule 49 kann diese von Hand oder mit einem nicht dar-
gestellten Handlinggerat einer Pressvorrichtung 91 zugeleitet werden. Die Pressvorrichtung 91 besteht im we-
sentlichen aus einer Matrizenplatte 93 mit einer heizbaren Oberfldche 95 sowie einem hydraulisch betatigten
Stempel 97, der in einem Zylinder 99 axial verschiebbar gelagert ist. Um den notwendigen Oldruck im Zylinder
99 erzeugen zu kénnen und dazu keine Olpumpe verwenden zu miissen, schldgt die Erfindung vor, die Kol-
benstange 103 eines Kolbens 101 als Verdichtungskolben in einem weiteren Hydraulikzylinder 105 zu verwen-
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den und so eine Kraftiibersetzung im erforderlichen Masse zu erlangen.

Die Verdichtung der Spulen 49 kann deshalb aufrecht erhalten bleiben, weil entweder eine leichte Ver-
klebung der lbereinander liegenden Faden 48 durch das Appreturmittel erfolgt oder bei Kunstfasern durch
die Erwdrmung und Erweichung der Faden 48 die gepresste Form beibehalten wird.

Die Pressvorrichtung 91 kann direkt an der Spulmaschine angebaut sein oder als separate Vorrichtung
aufgestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur automatischen Herstellung von kernlosen Fadenspulen mit im wesentlichen ebenen Stirn-
flachen auf einem Wickeldorn einer Spulmaschine mit zwei axial beabstandeten und verschiebbaren Spu-
lenbegrenzungsschildern, dadurch gekennzeichnet, dass

- der von einer Vorlegespule (46) zu einer vom Wickeldorn (31) abgestossenen fertiggestellten vollen
Spule (49) verlaufende Faden (48) von einem wahrend des Spulvorganges ausserhalb der Spulen-
begrenzungsschilder angeordneten Fadengreifer (81) erfasst und schlaufenférmig aus dem Faden-
lauf und durch eine Bohrung (27) im Spulenbegrenzungsschild (11) herausgezogen wird,

- der Wickeldorn (31) dem Fadengreifer (81) folgend axial durch die beiden Spulenbegrenzungsschil-
der (9,11) hindurchgefihrt wird,

- die Fadenschlaufe (50) vom Wickeldorn (31) am Spulenbegrenzungsschild (11) festgehalten wird,

- der zur vollen, vom Wickeldorn (31) bereits abgestossenen Spule (49) verlaufende Fadenschenkel
durchgetrennt wird,

- der Wickeldorn (31) in Drehung versetzt,

- der Faden (48) auf dem Wickeldorn (31) aufgespult und mit einer Verlegevorrichtung (61) zwischen
den beiden Spulenbegrenzungsschildern (9,11) hin- und hergefihrt wird,

- nach Erreichen einer vorgebbaren Fadenmenge der Wickeldorn (31) stillgesetzt,

- der Abstand (a) zwischen den Spulenbegrenzungsschildern (9,11) vergrdssert und

- der Wickeldorn (31) axial aus dem Wickelbereich (43) zwischen den Spulenschildern (9,11) heraus-
gezogen und die Spule (49) freigegeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Faden (48) mit am Fadengreifer (81) be-
weglich angeordneten Zangen (88) erfasst und durch die Bohrung (27) im Spulenbegrenzungsschild (11)
mindestens teilweise nach aussen gezogen wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der von der Vorlegespule
(46) zulaufende Faden (48) mit einer gegen die Achse (A) des Wickeldornes (31) pressbaren Tastrolle
(45) mit einstellbarer Kraft angepresst wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Spulenbegren-
zungsschilder (9,11) frei drehbar gelagert sind und von der sich auf dem Wickeldorn (31) bildenden Fa-
denspule (49) angetrieben werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fadendse (68) am vor-
deren Ende der Verlegevorrichtung (61) zwischen den beiden Spulenbegrenzungsschildern (9,11) hin-
und hergefiihrt und mindestens an einem der beiden Spulenbegrenzungsschilder (9,11) oder an der be-
nachbarten Wandflache (39) bei der Richtungsanderung anschlégt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Hub des Verlegefingers
(63) der Verlegevorrichtung (61) durch Verschieben des Hubantriebes (69) einstellbar ist.

7. Spulmaschine zur automatischen Herstellung von kernlosen Fadenspulen, mit einem Wickeldorn (31) zur
temporaren Aufnahme des Fadens (48) wahrend des Spulvorganges und einer Verlegevorrichtung (61),
mit zwei in einem verstellbaren Abstand (a) zueinander gelagerten Spulenbegrenzungsschildern (9,11),
mit Bohrungen (25,27) in deren Drehachse (A), durch die der Wickeldorn (31) axial verschiebbar hindurch-
fihrbar ist, einem ersten Antrieb zum axialen Verschieben und einem zweiten Antrieb (33) zum Antreiben
des Wickeldornes (31), einem in den Fadenlauf einfihrbaren Mittel zum Erfassen des Fadens (48) und
zur Bildung einer Fadenschlaufe (50) mit dem von einer Verlegespule zwischen den Spulenbegrenzungs-
schildern (9,11) hindurchlaufenden Faden (48), einem Mittel zum Festklemmen der Fadenschlaufe (50),
gekennzeichnet durch einen axial durch das Spulenbegrenzungsschild (11) hindurchfiihrbaren, von au-
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ssen betatigbaren Fadengreifer (81).

Spulmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Fadengreifer (81) durch die Bohrung
(27) im ersten Spulenbegrenzungsschild (11) axial in den Fadenlauf einfiihrbar und an seinem vorderen
Ende mindestens eine Zange (88) zum Ergreifen und Festhalten des Fadens (48) und zum Hindurchzie-
hen desselben durch die Bohrung (27) angeordnet ist.

Spulmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zum Festklemmen der Faden-
schlaufe (50) aus dem vorderen Ende (37) des Wickeldornes (31) und der Wand der Bohrung (27) im er-
sten Spulenbegrenzungsschild (11) besteht.

Spulmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Verlegevorrichtung
(61) einen zwischen den durch die beiden Spulenbegrenzungsschilder (9,11) im Aufwickelbereich (43)
gebildeten Ebenen oszillierenden, an mindestens einem der Spulenbegrenzungsschilder (9,11) oder an-
liegenden Wanden anschlagenden Verlegefinger (63) aufweist, dessen Hub an den verstellbaren Abstand
(a) der Spulenbegrenzungsschilder (9,11) und/oder an die Spulenbreite (a) anpassbar ist.

Spulmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Verlegefinger (63) um eine parallel
zwischen den beiden Spulenbegrenzungsschilder (9,11) liegende Achse (B) schwenkbar ist und dass des-
sen Hub durch Verlangern oder Verkiirzen des Verlegefingers (63) und/oder eines mit dem Verlegefinger
(63) verbundenen Hebelarmes (73) verstell- und der Breite (a) der zu erzeugenden Spule (49) anpassbar
ist.

Spulmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Faden (48) mit einer
zwischen die Spulenbegrenzungsschilder (9,11) einschwenkbaren Tast- und Anpressrolle (45) an den
Wickeldorn (31) anpressbar und/oder der Spulendurchmesser abtastbar ist.
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