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@ Aufgabe der Erfindung ist es, ein derartiges Ver-
fahren so weiterzuentwickeln, daB der Wirkungsgrad
der Vorbereitung erhSht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem3B dadurch
geldst, daB bei an der Saugdise anliegendem Unter-
druck die Ablaufspule in Windungsrichtung der Be-
wicklung gedreht wird, bevor der Antrieb der Ab-
laufspule entgegen der Windungsrichtung erfolgt.

Verfahren zum Vorbereiten von Ablaufspulen fiir den Umspulprozess.

Bei Anordnung mehrerer Vorbereitungseinrichtungen
innerhalb eines Transportkreislaufes einer Spulma-
schine kann diese MaBnahme sich lediglich auf die
am weitesten stromab liegende Vorbereitungsein-
richtung erstrecken. Zur weiteren Verbesserung des
L&sens von Gegenwickeln k&nnen mechanische Fa-
denl&semittel zusatzlich zum Einsatz kommen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vorbe-
reiten von Ablaufspulen flr den UmspulprozeB mit
den Merkmalen des Obergriffes des ersten Anspru-
ches.

Moderne Spulmaschinen besitzen eine hohe
Umspulkapazitdt. Werden dann einer solchen Spul-
maschine Ablaufspulen in Form von Spinnkopsen
zugefihrt, die im Zusammenhang mit der Lei-
stungserhdhung einer Ringspinnmaschine eine ver-
hdltnism3Big geringe Fadenmenge tragen, verrin-
gert sich die Abspulzeit weiter. Vorgelagerte Aggre-
gate missen deshalb eine hohe Taktleistung er-
bringen, um die Versorgung der Spulmaschine mit
Ablaufspulen zu sichern.

Vorbereitungseinrichtungen fiir diese Ablaufs-
pulen, die das Fadenende zum spiteren Erfassen
in der Spulstelle bereitlegen sollen, werden deshalb
in mehrere nacheinander zu durchlaufende Vorbe-
reitungsstationen unterteilt. Diese Vorbereitungssta-
tionen flihren ein stufenweises Vorbereiten der Ab-
laufspulen durch, wobei die Taktzeit jeweils durch
die Vorbereitungszeit in jeder einzelnen Station be-
stimmt wird.

Ein derartiges mehrstufiges Vorbereitungsver-
fahren ist der gattungsbildenden DE 39 19 542 A1
zu entnehmen. Danach werden zundchst FuBwin-
dungen im Bereich des HulsenfuBes von Kopsen
gelost. AnschlieBend erfolgt ein LOsen von sich
relativ steil Uber die Bewicklung erstreckenden Hin-
terwindungen. In einer letzten Station wird das Fa-
denende in eine Saugdlse eingesaugt, sein Vor-
handensein sensorisch kontrolliert, zu viel Faden-
ldnge abgetrennt und anschlieBend das abgelidngte
Fadenende auf die Hilsenspitze lose aufgewunden,
wo es an der Spulstelle ohne weiteres wieder erfaBt
werden kann.

An diesen der letztgenannten Station unmittel-
bar vorgelagerten Stationen, Schleppfadenabtrenn-
einrichtungen oder gesonderten Einrichtungen zum
L&sen von FuBwindungen (zum Beispiel deutsche
Patentanmeldung P 42 16 342.0) werden die Ab-
laufspulen in der Regel entgegen der Wickelrich-
tung zum Erfassen und gegebenenfalls Abwickeln
des Fadenendes gedreht. Hierdurch oder auch
wihrend des Transportes besteht die Mdglichkeit,
daB das Fadenende entgegen der normalen Wik-
kelrichtung als sogenannter Gegenwickel auf der
Ablaufspule abgelegt wird. Dies fuhrt hdufig dazu,
daB ein ordnungsgemiBes Fadenerfassen automa-
tisch dann nicht mehr erfolgen kann.

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, das gat-
tungsgemiBe Verfahren so weiterzuentwickeln, daB
sich der Wirkungsgrad der Kopsvorbereitung er-
héht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspru-
ches geldst.
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Wird die Ablaufspule zunichst in Windungs-
richtung der Hauptbewicklung gedreht, ist diese
Richtung der Windungsrichtung des Gegenwickels
entgegengesetzt. Damit kann ein Fadenende vom
Saugstrom in der Saugdise erfaBt werden, welches
als Gegenwickel zum Beispiel auf der Bewicklung
eines Kopses liegt. Hierflir reicht Uberlicherweise
eine Kopsumdrehung aus, so daB der gesamte
Kopsumfang besaugt wird. Da in der Regel der
Gegenwickel sich nur Uber einen Bruchteil einer
Kopsumdrehung erstreckt, ist damit ein sicheres
Erfassen desselben gewihrleistet.

Im Rahmen der Erfindung ist es darliber hinaus
aber auch mdglich, wenn aufgrund der Spezifik der
vorgelagerten Stationen oder des Fadens selbst
ldngere Gegenwickel entstehen, mehr als eine
Kopsumdrehung in Wickelrichtung durchzuflihren.
Dies kann zentral oder an der jeweiligen Station
eingestellt werden. Je nach Lage des als Gegen-
wickel auf der Ablaufspule angeordneten Fadenen-
des in bezug auf die Saugdiise wird sich auch der
Erfassungszeitpunkt unterscheiden. Ein sehr zeitig
erfaBtes Fadenende wird gegebenenfalls zunédchst
eingesaugt und verldBt kurzzeitig nach Aufldsung
des Gegenwickels durch Weiterdrehen in Wickel-
richtung nochmals die Saugdiise. Nach der Dreh-
richtungsumkehr wird dieses Fadenende, welches
sehr lose auf der Bewicklung liegt, ohne weiteres
erneut von der Saugdise erfaBt.

Liegt der Erfassungszeitpunkt hingegen spit,
bleibt das erfaBte Fadenende in die Saugdise ein-
gesaugt und wird nach der Drehrichtungsumkehr
sehr schnell erkannt. Ist, wie das heute Ublich ist,
die Suchzeit abhingig von dem Zeitpunkt des Er-
kennens des Fadenendes, kann die Vorbereitungs-
zeit verklrzt und der Fadenabfall verringert werden.
Vor allem aber ist auch bei vorhandenen Gegen-
wickeln durch das erfindungsgeméfBe Verfahren
ohne erheblichen Aufwand ein deutlich h&herer
Wirkungsgrad der Kopsvorbereitung erreichbar.
Wichtig ist, daB zwischen dem Aufldsen eines Ge-
genwickels und dem weiteren Abwickeln des Fa-
dens nach Drehrichtungsumkehr die Ablaufspule
ihren Standort nicht verlaBt und gleichbleibend die
Saugluft an ein und derselben Saugdiise auf das
Fadenende wirkt. Dabei ist es selbstversténdlich
von wesentlicher Bedeutung, daB die Saugluft, die
Ublicherweise nur vorlibergehend eingeschaltet ist,
bereits zu Beginn der ersten Drehphase der Ab-
laufspule in Aufwickelrichtung anliegt. Dadurch wird
ein bei Beginn der Drehung benachbart zur Saug-
dise auf der Bewicklung liegendes Fadenende so-
fort erfaBt.

Die Erfindung ist vorteilhaft durch die Merkma-
le der Anspriiche 2 und 3 weitergebildet.

Mit Hilfe mechanischer Fadenl&semittel lassen
sich auch Gegenwickel 18sen, die in sich verzwirnt
oder mit der Ubrigen Bewicklung verhakt sind.
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Da Gegenwickel zwar unterschiedlich h3ufig
vorkommen k&nnen, jedoch nicht der Regelfall
sind, kann es ausreichend sein, MaBnahmen zum
L&sen der Gegenwickel im Falle von mehreren
Vorbereitungseinrichtungen innerhalb eines Trans-
portkreislaufes einer Spulmaschine nur in einer
Vorbereitungseinrichtung vorzusehen. Da diese
Vorbereitungseinrichtung dann eine Auffangfunktion
gegeniiber den anderen Vorbereitungseinrichtun-
gen erflllf, sollte diese Vorbereitungseinrichtung
den anderen Vorbereitungseinrichtungen in Kreis-
laufrichtung nachgeordnet sein.

Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines
Ausfihrungsbeispieles weiter erldutert werden. Die
zugehdrige Zeichnung zeigt einen Ausschnitt aus
einem Transportsystem einer Spulmaschine 3, in
der Kopse 1 und Hilsen 24 auf Caddy's 2 trans-
portiert werden. Diese Caddy's 2 tragen in bekann-
ter Weise einen mittigen Aufsteckdorn, auf den die
Kopse 1 beziehungsweise Hilsen 24 aufgesteckt
sind.

Die Versorgung der Spulmaschine 3 mit Kop-
sen 1 erfolgt Uiber eine sich langs der Spulmaschi-
ne 3 ersireckende Zuflihrbahn 4. Von dieser Zu-
fihrbahn 4 zweigen Abzweigbahnen 8 und 19 ab,
die liber Verteilstrecken 12 und 20 zu einer Spei-
cherstrecke 21 fiihren. Diese Speicherstrecke 21
weist ein reversierend angetriebenes Transport-
band auf, welches die zugefiihrten Kopse 1 auf
Quertransportstrecken 22 verteilt. Diese Quertrans-
portstrecken 22 bestehen aus einem Speicherab-
schnitt und einer Abspulstelle flir die Kopse 1.
Abgespulte Kopse 1, das heiBt Hilsen 24, werden
an das Ende der jeweiligen Quertransportstrecken
22 gefiihrt, wo sie von einem Hiulsenrlckflihrband
23 Ubernommen und an das Kopfende der Spulma-
schine 3 zurlicktransportiert werden.

Das Betreiben der Speicherstrecke 21, das
Verteilen auf die Quertransportstrecken 22 und
Stoppen in der Abspulstellung ist ausfiihrlich in der
gattungsbildenden DE 39 19 542 A1 beschrieben,
so daB an dieser Stelle auf weitere Einzelheiten
verzichtet werden kann.

An Abzweigungen 5 und 15 der Abzweigbah-
nen 8 und 19 sind Sensoren 6 und 13 angeordnet,
die mit Weichen 7 und 14 zusammenwirken. Da-
durch soll eine vorgebbare Verteilung der Kopse 1
auf die Abzweigbahnen 8 und 19 sowie gegebe-
nenfalls noch weitere, hier jedoch nicht gesondert
dargestellte Abzweigbahnen realisiert werden. Bei
Verarbeitung nur einer Partie auf der gesamten
Spulmaschine 3 wird diese Verteilung in der Regel
so erfolgen, daB in die einzelnen Abzweigstrecken
jeweils die gleiche Anzahl von Kopsen 1 gelangt.
Die Sensoren 6 und 13 erkennen dabei jeweils den
Durchgang eines Kopses 1. Durch Zusammenwir-
ken mit einer zentralen Steuereinheit 25 kann in
Abhi3ngigkeit vom jeweiligen Zdhlergebnis die je-
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weilige Weiche entsprechend angesteuert werden.

Die beiden dargestellten Abzweigbahnen 8 und
19 weisen jeweils drei Vorbereitungsstationen 9 bis
11 und 16 bis 18 auf. Die jeweils erste Vorberei-
tungsstation 9 beziehungsweise 16 besteht aus ei-
ner FuBwindungsl&seeinrichtung. Die jeweils zweite
Vorbereitungsstation 10 beziehungsweise 17 ist
eine Hinterwindungsldseeinrichtung. Die am weite-
sten stromab angeordneten Vorbereitungsstationen
11 und 18 sind Fadenerfassungs-, Kontroll- und
Abldngeinrichtungen. Der Aufbau dieser einzelenen
Stationen kann ebenfalls der gattungsbildenden DE
39 19 542 A1 entnommen werden und bedarf des-
halb keiner eingehenderen Erlduterung.

Die Fadenerfassungs-, Kontroll- und Abldngein-
richtungen 11 und 18 besitzen jeweils einen Sen-
sor, der die Erfassung des Fadenendes erkennt
und an die zentrale Steuereinheit 25 weitermeldet.
War die Fadenerfassung erfolgreich, wird unter-
stellt, daB die sich anschlieBende Fadenablage an
vorgegebener Stelle zum spiteren Erfassen in der
Spulstelle ebenfalls erfolgreich durchfihrbar ist.
Dementsprechend wird die stromabliegende Vertei-
lerstrecke 12 beziehungsweise 20 in ihrer Trans-
portrichtung so eingestell, daB der vorbereitete
Kops 1 auf die Speicherstrecke 21 gelangt. Wurde
hingegen kein Fadenende erkannt, wird der die
jeweilige Fadenerfassungs-, Kontroll- und Abldnge-
inrichtung verlassende Kops 1 auf der Verteiler-
strecke 12 beziehungsweise 20 wieder der Zuflihr-
bahn 4 zugeleitet. Dadurch wird vermieden, daB
den Spulstellen Kopse zugeflihrt werden, deren
Fadenende einer Fadenverbindungseinrichtung an
der Spulstelle nicht zufiihrbar ist und damit unnéti-
ge Schaltungen und Zeitverzug provoziert werden.

Die Fadenerfassungs-, Kontroll- und Abldngein-
richtungen 11 und 18 k&nnen auch ganz speziell
analog der DE 39 25 861 A1 ausgebildet sein. Der
Antrieb zur Ubertragung einer Drehbewegung auf
Caddy 2 und Kops 1, wie er dort beschrieben ist,
lieBe sich Uber die zentrale Steuereinheit 25 mit
ansteuern. Dort wiirde sich auch die M&glichkeit
ergeben, einzustellen, ob der Kops 1 mehr als eine
Umdrehung in Wickelrichtung machen soll, wenn
sich bei der zu verarbeitenden Partie zeigt, daB
eine hohe Neigung zu Gegenwickelbildung besteht
und die Gegenwickel sich Uber einen gréBeren Teil
des Umfanges des Kopses 1 erstrecken. In jedem
Fall ist daflir Sorge zu tragen, daB spitestens zu
Beginn des Drehens des Kopses 1 in Wickelrich-
tung am Saugschlitz der Fadenerfassungs-, Kon-
troll- und Abldngeinrichtungen 11 beziehungsweise
18 ein Unterdruck anliegt, um ein sofortiges Erfas-
sen des Fadenendes zu ermdglichen. Dieser Un-
terdruck sollte auch bei der Drehrichtungsumkehr
des Kopses nicht unterbrochen werden.

Da stromab zu der aus den Vorbereitungssta-
tionen 9 bis 11 bestehenden Vorbereitungseinrich-
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tung noch eine Vorbereitungseinrichtung 16 bis 18
vorhanden ist, besteht die Md&glichkeit, in der Fa-
denerfassungs-, Kontroll- und Abldngeinrichtung 11
auf ein Drehen des Kopses zunichst in Aufwinde-
richtung zu verzichten. Wird ndmlich aufgrund ei-
nes Gegenwickels der Faden in dieser Fadenerfas-
sungs-, Kontroll- und Ablédngeinrichtung 11 nicht
erfat, wird Uber die Verteilerstrecke 12 der nicht
vorbereitete Kops 1 wieder der Zuflihrbahn 4 und
anschlieBend an der Abzweigung 15 der Abzweig-
bahn 19 zugefiihrt. Die Fadenerfassungs-, Kontroll-
und Ablé&ngeinrichtung 18 hingegen wiirde dann
zundchst zum Auflésen des Gegenwickels minde-
stens eine Kopsdrehung in Wicklungsrichtung der
Hauptbewicklung ausfiihren. Damit lieBe sich auch
der in der ersten Vorbereitungseinrichtung nicht
vorbereitete Kops noch erfolgreich automatisch vor-
bereiten.

Wire hinter der Abzweigstrecke 19 noch eine
weitere Abzweigstrecke mit an ihr angeordneter
Vorbereitungseinrichtung vorhanden, wiirde es aus-
reichen, wenn nur an der dortigen Fadenerfas-
sungs-, Kontroll- und Abldngeinrichtung zun&chst
eine Drehrichtung zum L&sen der Gegenwickel ge-
wihlt wiirde.

Als mechanische Mittel zum L&sen des Faden-
endes konnten Nadelkdmme, Schmirgelleisten
oder andere, einen mdglichst hohen Reibwert auf-
weisende Kontaktelemente in Frage kommen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vorbereiten von Ablaufspulen
fir den UmspulprozeB, bei dem in einer Vorbe-
reitungsstation die Ablaufspule um ihre Ldngs-
achse gedreht wird, ein zuvor geldstes Faden-
ende erfaBt und in eine Saugdise eingesaugt
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei in der Saugdiise anliegendem Unter-
druck die Ablaufspule in Windungsrichtung der
Bewicklung gedreht wird, bevor der Antrieb der
Ablaufspule entgegen der Windungsrichtung
erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei Anordnung von mehreren
Vorbereitungseinrichtungen innerhalb  eines
Transportkreislaufes einer Spulmaschine nur in
der am weitesten stromab liegenden Vorberei-
tungsstation die Ablaufspule zundchst in ihrer
Windungsrichtung gedreht wird und daB Ab-
laufspulen, an denen in den stromaufliegenden
Vorbereitungseinrichtungen keine erfolgreiche
Vorbereitung durchgefiihrt werden konnte, der
weiter stromab liegenden Vorbereitungseinrich-
tung zugeleitet werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB wihrend des Drehens der
Ablaufspule in Windungsrichtung zusitzlich
mechanische Fadenl&semittel eingesetzt wer-
den.
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