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anlaufenden Fadens zu einer Spule. Hierbei wird die
Spule auf einem angetriecbenen, an einem Spindeltra-
ger auskragend gelagerten Spulenhalter gebildet. Am
Umfang der Spule liegt eine Andrlickwalze mit einer
Anlagekraft an. Die Andrlickwalze ist an einem Walzen-
trager gelagert. Wahrend der Spulreise kann sich der
Achsabstand zwischen der Spule und der Andrlck-
walze durch eine Ausweichbewegung des Walzentra-
gers oder durch eine Ausweichbewegung des
Spindeltragers in Abhangigkeit vom wachsenden Spu-
lendurchmesser vergréBern. Die Bewegung wird hier-
bei erfindungsgemaB durch mehrere hintereinander
folgende impulsartige Klemmungen des Tragers unste-
tig ausgefihrt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufspulen
eines kontinuierlich anlaufenden Fadens zu einer Spule
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Auf-
spulvorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 10.

Beim Aufspulen eines kontinuierlich anlaufenden
Fadens zu einer Spule, bei welchem am Umfang der
Spule eine Andrlickwalze mit einer Anlagekraft anliegt,
wird das Anwachsen des Spulendurchmessers durch
eine Ausweichbewegung der Spule oder durch eine
Ausweichbewegung der Andriickwalze erméglicht. Aus
der DE 40 18 095 (= US-PS 5,100,072 (Bag. 1826)) ist
eine Aufspulvorrichtung zum Aufspulen von frisch
gesponnenen Faden bekannt, bei der die Ausweichbe-
wegung des die Spule aufnehmenden Spulenhalters
wéhrend der Spulreise in Abhéngigkeit von der Stellung
der Andriickwalze geregelt wird. Hierbei ist der Spulen-
halter als Spulspindel in einem Zapfen drehbar gela-
gert. Durch Drehung des Zapfens wird die
Ausweichbewegung der Spulspindel bewirkt. Die
Andrickwalze ist an einem beweglichen Trager gela-
gert, so daB sie wahrend der Spulreise eine Bewegung
in radialer Richtung zur Spule ausflihren kann. Die
Bewegung des Walzentragers wird sensiert und einer
Steuereinrichtung zugeflhrt, die in Abhangigkeit von
dem Hub der Andriickwalze die Drehung des Zapfens
mit der Spulspindel bewirkt.

Bei derartigen Aufspulvorrichtungn treten ins-
besondere im unteren Drehzahlbereich von < 2.000
U/min beim Aufwickeln Schwingungen an der Spulspin-
del auf, die das Aufwickeln der Spule empfindlich st6-
ren. AuBerdem fihrt die radiale Beweglichkeit der
Andruckwalze zu einer weiteren Verstarkung derartiger
Schwingungen.

Aus der DE 32 07 375 (Bag. 1241) ist eine Aufspul-
vorrichtung zum Aufwickeln von Faden bekannt, bei
welcher der Spindeltrager schwenkbar an einer
Schwenkachse gelagert ist. Die bekannte Aufwickelvor-
richtung wird bevorzugt in Texturiermaschinen bei
Fadengeschwindigkeiten bis zu 1.200 m/min einge-
setzt. An dem freien Ende des Spindeltragers ist ein
Spulenhalter zur Aufnahme der Spule angeordnet. Die
Spule liegt auf einer ortsfesten angetriebenen Andrtick-
walze an. Wahrend der Spulreise bewirkt der anwach-
sende  Spulendurchmesser eine radial zur
Andrtickwalze gerichtete Bewegung des Spindeltra-
gers. Auch bei dieser Anordnung kénnen aufgrund der
freien Beweglichkeit des Spindeltragers ungehindert
Schwingungen aufireten, die den AufwickelprozeB
erheblich beeintrachtigen. Es ist zwar bei derartigen
Aufspulvorrichtungen bekannt, die Bewegung des Spin-
deltragers in Bewegungsrichtung zu dampfen. Hierbei
tritt jedoch das Problem auf, daB bei einer durch
Schwingung verursachte Bewegungsumkehr hohe
Hysteresekrafte auftreten, die zu starken Schwankun-
gen der Anlagekraft zwischen der Andriickwalze und
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der Spulenoberflache fahrt.

Demgemas ist es Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zum Aufspulen eines kontinuierlich anlaufenden
Fadens sowie eine Aufspulvorrichtung zur Durchfth-
rung des Verfahrens zu schaffen, bei welchem bzw. bei
welcher beim Aufwickeln einer Spule eine im wesentli-
chen hysteresefreie Dampfung der Ausweichbewegung
des frei beweglichen Tragers (Spindeltrager oder Wal-
zentrager) erfolgt, so daB auch noch bei extrem niedri-
gen Aufwickelgeschwindigkeiten gewickelt werden
kann.

Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den Merk-
malen des Anspruchs 1 sowie aus den Merkmalen des
Anspruchs 10.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in
den abhangigen Unteranspriichen definiert.

Es hat sich gezeigt, daB der Aufbau der Schwin-
gungen an beispielsweise einem ortsfesten Spindeltra-
ger maBgeblich durch die Beweglichkeit bzw. die
Steifigkeit der Andrlickwalze zu beeinflussen ist. Bei
einer in radialer Richtung unbeweglichen Andriickwalze
werden die Schwingungen des ortsfesten Spindeltra-
gers sehr stark gedampft. Das erfindungsgemaBe Ver-
fahren besitzt nun den Vorteil, dafl ohne Verlust der
Beweglichkeit der Andrlckwalze ein hohes MafB an
Dampfung der Schwingungen an der Spulspindel vor-
handen ist. Durch die impulsartigen Klemmungen des
Walzentragers wird die Bewegung der Andriickwalze
nur zeitweilig gestort. Wahrend der Klemmung des Wal-
zentragers wird jede Bewegungsenergie vernichtet und
kann somit nicht zum Aufbau von Schwingungen fiih-
ren.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens besteht darin, daB diese Dampfung hysterese-
los ist, da sie richtungsunabhéngig erfolgt. Daher kann
das erfindungsgemaBe Verfahren auch besonders gun-
stig bei Konzepten mit ortsfester Andriickwalze bzw.
ortsfestem Walzentrager und frei beweglichem Spindel-
trager angewandt werden. Sobald die Klemmung des
Spindeltragers aufgehoben wird, stellt sich das zur Bil-
dung der Spule erforderliche Weg-Kraft-Gleichgewicht
zwischen der Andriickwalze und der Spule selbsttatig
ein.

Die Verfahrensvariante, bei welcher wahrend der
Klemmung eine Klemmkraft erzeugt wird, die eine
Bewegung des Tragers mit endlicher Reibung zulaBt, ist
besonders vorteilhaft, um eine hohe GleichméaBigkeit
des Anlagedruckes zwischen der Andriickwalze und der
Spule zu erreichen. Hierbei wird die Schwingungsener-
gie durch die Reibung aufgenommen.

Dagegen kann bei der Verfahrensvariante, bei wel-
cher wahrend der Klemmung derart hohe Klemmkrafte
aufgebracht werden, die zu einem vélligen Stillstand
des Tragers flhren, ein maximales MaB an Dampfung
erreicht werden. Hierbei wird jede Form von Schwin-
gung vollstandig unterdrickt.

Mit dem Verfahren nach Anspruch 4 ist eine vorteil-
hafte Variante gegeben, bei der ein stetiger Wechsel
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zwischen der Klemmung und dem Lésen des Tragers
auftritt. Damit 1aBt sich wahrend der gesamten Spul-
reise ein Aufbau von Schwingungen an der Andriick-
walze verhindern. Ebenso werden die Schwingungen
der Spulspindel wahrend der gesamten Spulreise im
wesentlichen mit gleicher Dampfung bekampift.

Die Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 5
besitzt den besonderen Vorteil, daB die Dampfung wah-
rend der Spulreise variiert werden kann. Damit kann fr
jede Drehzahl bzw. jeden Spulendurchmesser eine opti-
male Dampfung erzeugt werden. So wird zu Beginn der
Spulreise eine relativ lange Periodenzeit gewahlt. Die
Periodenzeit bestimmt dabei die Zeit, wahrend der der
Walzentrager einmal geklemmt und wieder geldst wird.
Gleichzeitig mit der langen Periodenzeit wird die
Impulszeit, d.h. die Zeit der Klemmung, minimiert.
Damit ist die aufgrund des rasch anwachsenden Spu-
lendurchmessers erforderliche Beweglichkeit des Wal-
zentragers bzw. Spindeltragers gewahrleistet.

Die Verfahrensvariante gemaB Anspruch 6 wird
bevorzugt im unteren Drehzahlbereich der Spulspindel
eingesetzt. Da die Umfangsgeschwindigkeit der Spule
und damit die Drehzahl der Andrlickwalze wahrend der
Spulreise im wesentlichen konstant bleiben, treten die
unteren Drehzahlen der Spulspindel nur bei entspre-
chend groBen Spulendurchmessern auf. In diesem Fall
ist der zeitliche Spulendurchmesserzuwachs entspre-
chend gering, so daB die Dampfungswirkung der
Andrickwalze gegeniber der Beweglichkeit der
Andrtckwalze im Vordergrund stehen.

Zur Erzeugung einer zusétzlichen Reibdampfung
ist die Verfahrensvariante gemas Anspruch 8 von Vor-
teil, bei der die Klemmkraft zur Klemmung des Tragers
nur verzégert aufgebaut wird. Damit kann noch in der
Bewegungsphase der Andriickwalze bereits eine
Dampfkraft erzeugt werden.

Die Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens
nach Anspruch 9 ist besonders vorteilhaft, um Faden
mit einer hohen Geschwindigkeit mit Gber 6.000 m/min
aufwickeln zu kénnen.

Die erfindungsgeméaBe Aufspulvorrichtung besitzt
den Vorteil, daB sie im gesamten Drehzahlbereich
schwingungsarm betrieben werden kann und hierbei
Spulen mit gleichméaBigem Spulenaufbau erzeugt. Die
zur Erzeugung der Klemmung des Walzentragers oder
des Spindeltragers eingesetzte Klemmvorrichtung kann
hierbei mechanisch, elekirisch oder elektropneuma-
tisch erfolgen. Die Ansteuerung der Klemmvorrichtung
erfolgt hierbei Gber einen Impulsgeber.

Je nachdem welches Verfahren eingesetzt ist, wer-
den die entsprechenden Zeitprogramme mittels des
Impulsgebers der Klemmvorrichtung aufgegeben.

Die Aufspulvorrichtung gemaB Anspruch 12 besitzt
insbesondere den Vorteil, daB die Steuerung der
Klemmvorrichtung in Abhangigkeit von der jeweiligen
Stellung des Tragers bzw. des Spulendurchmessers
erfolgt. Hierzu ist der Impulsgeber mit der Steuerein-
richtung verbunden, welche die Ausweichbewegung zur
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VergréBerung des Achsabstandes zwischen der
Andrlickwalze und der Spulspindel steuert.

Die Weiterbildung der Aufspulvorrichtung geman
Anspruch 13 besitzt den Vorteil, daB beispielsweise
eine bewegliche Andriickwalze wéhrend der gesamten
Spulreise auf der gesamten Lange der Spulenoberfla-
che gleichmaBig anliegt. Unebenheiten auf der Spulen-
oberflaiche bzw. Fluchtungsfehler zwischen der
Andrlickwalze und der Spulspindel kénnen sich nicht
negativ auswirken. Der Effekt kann durch ein gegensin-
niges Ansteuern der Klemmvorrichtungen zu beiden
Enden der Andriickwalze noch verstarkt werden. Hier-
bei ist die Andriickwalze nicht véllig verwindungssteif.

Bei einem besonders bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiel der Aufspulvorrichtung ist der Trager als am
Maschinengestell einseitig gelagerte Schwinge mit
einem angeformten Zapfen, welcher in die Klemmvor-
richtung eingreift, ausgebildet. Der Zapfen kann somit
durch eine elekirische oder mechanische Klemmvor-
richtung derart fixiert werden, daB die Schwinge relativ
zum Maschinengestell nicht schwenkbar ist.

Hierbei kann die Klemmvorrichtung durch zwei
zueinander bewegbare Klemmbacken und einen Aktor
realisiert werden, wobei die Klemmbacken den Zapfen
umschlieBen. Eine derartige Klemmvorrichtung zeich-
net sich durch eine hohe Funktionssicherheit aus.

Es ist darGberhinaus jedoch auch méglich, daB die
Klemmvorrichtung einen Elekiromagneten aufweist, der
direkt an die Schwinge angreift.

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die erfin-
dungsgemaBe Aufspulvorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens fuhren somit zur Unterdriickung jeder
Form von Schwingungen an den fur die Bildung der
Spule relevanten Komponenten. Die hierbei erzeugte
Dampfung wird durch die zyklische Klemmung ohne
Hystereseerscheinungen méglich. In den Klemmpha-
sen der Zyklen wird jede Bewegungsenergie vernichtet,
in den Freiphasen kann sich das Weg-Kraft-Gleichge-
wicht einstellen, welches auch ohne Dampfung zu
erwarten ware. Hysterese und Bewegungsrichtungsab-
hangigkeiten treten hierbei nicht auf. Die Freiphasen
der Klemmung werden vorteilhaft so kurz gewahlt, daB
sich eine Schwingung gar nicht aufbauen kann. Die
Klemmphasen werden in Abhangigkeit vom Spulen-
durchmesser derart gewahlt, daB keine negative Bewe-
gungsbehinderung der Andriickwalze auftritt.

Weitere Vorteile des erfindungsgeméBen Verah-
rens sind im folgenden anhand eines Ausfiihrungsbei-
spiels in den folgenden Zeichnungen erléutert.

Es zeigen:
Fig. 1 schematisch ein erstes Ausflhrungs-
beispiel einer erfindungsgemaBen Auf-
spulvorrichtung;

schematisch die Seitenansicht eines
zweiten  Ausfihrungsbeispiels  im
Betrieb;

Fig. 2
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Fig. 3 schematisch die Frontansicht der Auf-
spulvorrichtung aus Fig. 2;

Fig. 4 schematisch einen Walzentrager mit
mechanischer Klemmvorrichtung;

Fig. 5 schematisch eine mechanische
Klemmvorrichtung mit Aktor;

Fig. 6und 7 Impuls-Pausen-Diagramme der Klem-
mung des Walzentragers;

Fig. 8 schematisch ein weiteres Ausfih-
rungsbeispiel eines Walzentragers mit
zwei Klemmvorrichtungen;

Fig. 9 ein  Impuls-Pausen-Diagramm  der

Klemmung des Walzentragers mittels
zwei Klemmvorrichtungen.

In Fig. 1 ist ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaBen Aufspulvorrichtung gezeigt, wie sie
beispielsweise in einer Texturiermaschine eingesetzt
sein kann. An einer im Maschinengestell 9 angeordne-
ten Schwenkachse 47 sind in Abstand zueinander die
Spindeltrager 46.1 und 46.2 schwenkbar gelagert. An
dem freien Ende des Spindeltragers 46.1 ist ein Spulen-
halter in Form eines Zentriertellers 48.1 drehbar gela-
gert. An dem freien Ende des Spindeltrdagers 46.2 ist
ebenfalls ein Spulenhalter in Form eines Zentriertellers
48.2 drehbar gelagert. Zwischen den Zentriertellern
48.1 und 48.2 ist eine Hiilse zur Aufnahme der Spule
gespannt. An der Oberflache der Spule 17 liegt eine
Andrtckwalze 5 an. Die Andrickwalze 5 ist auf einer
Antriebswelle 49 befestigt. Die Antriebswelle 49 ist in
den Walzentragern 8.1 und 8.2 drehbar gelagert. Die
Walzentrager 8.1 und 8.2 sind starr mit dem Maschinen-
gestell 9 verbunden. Die Antriebswelle 49 ist an einem
Ende mit dem Antrieb 44 gekoppelt. Der Antrieb 44 und
die Antriebswelle 49 treiben die Andriickwalze 5 derart
an, daB die Andriickwalze 5 wéhrend der Spulreise mit
konstanter Umfangsgeschwindigkeit umlauft. Vor der
Andrtickwalze 5 ist ein Changierfadenfiihrer 50 ange-
ordnet, der mittels eines Changierantriebes (hier nicht
gezeigt) innerhalb eines Changierhubes achsparallel
zur Spule hin- und herbewegt wird.

Beim Aufspulen wird ein Faden 1 der Aufspulma-
schine mit konstanter Geschwindigkeit zugeftihrt. Der
Faden 1 wird zunachst durch den Changierfadenflhrer
50 gefthrt und lauft von da auf die Andriickwalze auf
und wird auf der Spulenoberflache abgelegt. Der
anwachsende Spulendurchmesser der Spule 17
bewirkt nun, daB der Spindeltrager 46 an der Schwenk-
achse 47 radial zur Andrlickwalze verschwenkt wird. An
dem Spindeltrager 46.1 ist ein Zapfen 33 angeordnet.
Der Zapfen 33 greift in eine Klemmvorrichtung 31 ein. In
der Klemmvorrichtung 31 erfolgt eine zyklische Klem-
mung des Zapfens 33. Der Aufbau sowie die Funktions-
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weise der Klemmeinrichtung 31 wird im nachfolgenden
spater beschrieben.

Zur VergleichmaBigung der Anlage zwischen der
Spule 17 und der Andriickwalze 5 ist es von Vorteil,
wenn beide Spindeltrager 46.1 und 46.2 jeweils mit
einer Klemmvorrichtung verbunden sind. Hierbei wer-
den die Klemmvorrichtungen bevorzugt synchron akti-
viert, d.h. die Klemmung und das Lésen der Trager
erfolgt an beiden Spindeltragern zur gleichen Zeit.

Im folgenden wird ein zweites Ausfihrungsbeispiel
der erfindungsgeméaBen Aufspulvorrichtung nach Fig. 2
und Fig. 3 gemeinsam beschrieben.

Die Aufspulvorrichtung wird insbesondere zum Auf-
wickeln von frisch gesponnenen Faden eingesetzt,
wobei Aufspulgeschwindigkeiten von 1.800 m/min bis
6.000 m/min gefahren werden. Der Aufspulvorrichtung
wird ein Faden 1 mit konstanter Geschwindigkeit zuge-
liefert. Der Faden 1 wird zunachst durch den Kopffaden-
fuhrer 2 gefiihrt, der die Spitze des Changierdreiecks
bildet. Sodann gelangt der Faden zu einer Changierein-
richtung. Die Changiereinrichtung besteht hierbei aus
einem Changierantrieb 6 und den Fltigeln 3. Die Flugel
3 fuhren den Faden 1 abwechselnd entlang eines Leitli-
neals 4 in den Grenzen eines Changierhubes hin und
her. Hierzu sind die Flugel an zwei gegensinnig ange-
triebenen Rotoren befestigt. Die Changiereinrichtung ist
beweglich am Maschinengestell 9 der Aufspulvorrich-
tung gelagert. Hierzu dient ein Trager 7, an dessen
freiem Ende die Changiereinrichtung befestigt ist und
die mit dem anderen Ende derart schwenkbar gelagert
ist, daB die Changiereinrichtung eine Bewegung senk-
recht zu sich selbst und zu der Andriickwalze 5, d.h.
eine Parallelverschiebung, ausflihren kann.

Hinter der Changiereinrichtung wird der Faden an
der Andriickwalze 5 mit mehr als 90° umgelenkt und
sodann auf der Spule 17 aufgewickelt. Die Spule 17
wird auf der Spulhlilse 16 gebildet. Die Spulhtilse 16 ist
auf einem als frei drehbare Spulspindel 14 ausgebilde-
ten Spulenhalter aufgespannt. Die Spulspindel 14 befin-
det sich mit der darauf aufgespannten Spulhuise 16 und
der darauf zu bildenden Spule 17 im Aufspulbereich.

Die Spulspindel 14 ist an einem drehbaren Trager
11 auskragend drehbar gelagert. Der drehbare Trager
11 ist hierbei als Spulrevolver ausgeflhrt, an dem eine
zweite Spulspindel 15 ausktagend auBermittig um 180°
versetzt zu der ersten Spulspindel 14 gelagert ist. Der
Spulrevolver 11 ist in dem Lager 20 im Maschinenge-
stell 9 drehbar gelagert. Der Spulrevolver 11 wird von
einem Elektromotor 40 angetrieben. In Fig. 2 ist darge-
stellt, daB sich die Spulspindel 14 in Betriebsstellung in
dem Aufspulbereich und die Spulspindel 15 in einer
Wartestellung in einem Wechselbereich der Aufspulvor-
richtung befindet.

Die Spulspindel 14 ist mit dem Spulrevolver 11 Uber
das Lager 30 gelagert. Die Spulspindel 14 wird durch
einen Spulspindelantrieb 27 angetrieben, welcher bei-
spielsweise als Synchronmotor ausgefthrt ist. Der
Spulspindelantrieb 27 ist fluchtend mit der Spindel 14
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an dem Spulrevolver 11 befestigt. Der Spulspindelan-
trieb 27 wird durch einen Umrichter 21 mit Drehstrom
von steuerbarer Frequenz versorgt. Die Ansteuerung
des Umrichters 21 geschieht durch ein Steuergerat 34,
das von einem Drehzahlsensor 35 angesteuert wird.
Der Drehzahlsensor 35 tastet die Drehzahl der
Andrtickwalze 5 ab. Durch das Steuergerat 34 wird der
Umrichter 30 der Spulspindel 14 so gesteuert, daB die
Drehzahl der Andrlckwalze 5 und damit auch die Ober-
flachengeschwindigkeit der Spule 17 trotz wachsendem
Spulendurchmesser konstant bleibt.

Die zweite Spulspindel 15 ist tiber ein Lager 29 im Spul-
revolver 11 exzentrisch angeordnet und wird mittels
eines Spulspindelantriebs 28 angetrieben. Der Spul-
spindelantrieb 28 ist derzeit deaktiviert, da die Spulspin-
del 15 zum Austausch einer vollen Spule gegen eine
Leerhilse 18 bereit steht.

Der Spulrevolver 11 ist in dem Maschinengestell 9
der Aufspulvorrichtung drehbar gelagert und wird durch
den Elektromotor 40 im Drehsinn 23 angetrieben. Der
Elektromotor 40 ist beispielsweise als Asynchronmotor
ausgefahrt. Der Elektromotor 40 dient dazu, den Spul-
revolver 11 im Sinn des wachsenden Spulendurchmes-
sers zu drehen. Dabei vergréBert sich der Achsabstand
zwischen der Andrlickwalze 5 und der Spulspindel 14,
obwohl die Lage der Andriickwalze 5 im wesentlichen
unverandert bleibt. Der Elektromotor 40 wird hierzu
Uber einen Umrichter 13 angesteuert.

Nach Fig. 2 ist die Andriickwalze 5 an einem Wal-
zentrager 8 gelagert. Der Walzentrager 8 ist als
Schwinge ausgebildet, die mit einem Ende an einer
Schwenkachse 25 am Maschinengestell 9 schwenkbar
angeordnet ist. Die Andrickwalze 5 ist an dem freien
Ende der Schwinge 8 befestigt. Die Andrlickwalze 5
liegt am Umfang der Spule 17 an. Somit wird bei wach-
sendem Spulendurchmesser die Andrlickwalze 5 an der
Schwinge 8 in radialer Richtung zur Spule 17 wegbe-
wegt. Unterhalb der Schwinge 8 ist ein Lagesensor 19
angeordnet. Der Lagesensor 19 erfaBt den Hub der
Andrlickwalze 5 bzw. den Schwenkwinkel der Schwinge
8 relativ zum Maschinengestell 9. Der Sensor 19 ist mit
einer Antriebssteuereinrichtung 10 verbunden. Die
Antriebssteuereinrichtung 10 ist weiterhin mit dem
Umrichter 13 gekoppelt.

Unterhalb der Schwinge 8 ist eine Klemmvorrich-
tung 31 an dem Maschinengestell 9 befestigt und mit
der Schwinge 8 verbunden. Die Klemmvorrichtung 31,
die nachfolgend noch n&her beschrieben wird, wird
Uber einen Impulsgeber 32 angesteuert. Der Impulsge-
ber 32 ist mit der Antriebssteuereinrichtung 10 verbun-
den. Es ist jedoch auch méglich, die Steuereinrichtung
der Klemmvorrichtung unabhangig von der Antriebs-
steuereinrichtung zu schalten.

Die Betriebsweise der Aufspulvorrichtung ist im fol-
genden beschrieben. Auf der Hilse 16 wird die Spule
17 gewickelt. Bei wachsendem Spulendurchmesser
wird zuné&chst die Andrlickwalze 5 an der Schwinge 8 in
radiale Richtung relativ zum Maschinengestell bewegt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Diese Bewegung wird mittels dem Sensor 19 erfaBt und
der Steuereinrichtung 10 aufgegeben. Die Steuerein-
richtung 10 wird sodann Uber den Umrichter 13 den
Elektromotor 40 derart ansteuern, daB der Spulrevolver
im Drehsinn 23 gedreht wird bis die Andrickwalze 5
bzw. die Schwinge 8 ihre urspringliche Ausgangsposi-
tion wieder erreicht hat. Wahrend der Bewegung der
Andrickwalze wird gleichzeitig Gber den Impulsgeber
32 die Klemmvorrichtung 31 derart angesteuert, daB
eine nach einer bestimmten Zeitfolge sich wiederho-
lende Klemmung der Schwinge 8 erfolgt. Die Klemmung
der Schwinge 8 erfolgt impulsartig, so daB ein standiger
Wechsel zwischen Klemmen und Lésen der Schwinge
8 vorliegt. Dadurch wird die Beweglichkeit der Schwinge
8 nicht eingeschrankt. Jedoch ist der Freiheitsgrad der
Andrickwalze 5 in radialer Richtung derart einge-
schrénkt, daB keine Schwingungen an der Andrick-
walze 5 entstehen konnen. Zudem werden die
Schwingungen der Spulspindel 14 in der Phase der
Klemmung der Schwinge 8 sehr stark gedampft. Damit
kénnen die insbesondere im unteren Drehzahlbereich
unterhalb von 1.800 m/min auftretenden starken
Schwingungen an der Spulspindel derart reduziert wer-
den, daB ein sicherer Spulenaufbau der Spule 17 még-
lich ist. Die Klemmvorrichtung 31 ist hierbei derart
ausgefihrt, daB die Bewegung der Schwinge 8 in Rich-
tung von der Spulspindel 14 weg wie als auch in Rich-
tung zur Spulspindel 14 hin méglich sind.

Es besteht jedoch auch die Mdglichkeit, daB die
Steuereinrichtung 10 einen entsprechenden program-
mierten Ablauf der Spulreise derart vorgibt, daB in
bestimmten Bereichen der Spulreise die Klemmvorrich-
tung 31 nicht aktiviert wird. Diese Verfahrensvariante ist
insbesondere bei einem kleinen Durchmesser der
Spule 17 von Vorteil, da der zeitliche Durchmesserzu-
wachs ein hohes MaB an Beweglichkeit der Andrlck-
walze 5 vorausseizt, so daB eine Klemmung der
Schwinge 8 zu Veranderungen der zwischen der
Andrtickwalze 5 und der Spule 17 eingestellten Anlage-
kraft flihren wirde.

Es konnte auch zur Feineinstellung eines Grund-
wertes der gewinschten Anlagekraft zwischen der
Andrtickwalze und der Spulenoberflaiche eine Entla-
stungseinrichtung 12 - wie in Fig. 2 gezeigt - an der
Schwinge 8 angreifen. Durch die Entlastungseinrich-
tung 12, die pneumatisch beaufschlagbar ist und die
von unten gegen das Gewicht auf die Schwinge 8 ein-
wirkt, kann das Gewicht, das auf der Andriickwalze und
damit als Anlagekraft auf der Spule 17 lastet, ganz oder
teilweise kompensiert werden. Die Entlastungseinrich-
tung 12 kann Uber die Steuereinrichtung 10 gesteuert
werden.

In Fig. 4 und 5 ist ein Ausfiihrungsbeispiel einer
Klemmvorrichtung gezeigt, wie sie beispielsweise in
einer Aufspulvorrichtung aus Fig. 1 oder Fig. 2 einsetz-
bar ware. Hierbei ist unterhalb der Schwinge 8 ein Zap-
fen 33 fest an der Schwinge 8 angebracht. Der Zapfen
33 taucht in einen Hohlkérper 36 der Klemmvorrichtung
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31 ein. Der Hohlkérper 36 ist an dem Maschinengestell
9 befestigt. Im gelésten Zustand der Klemmvorrichtung
31 kann sich der Zapfen 33 in Bewegungsrichtung 37
im Hohlkérper 36 frei bewegen. Wie in Fig. 4 dargestellt,
ist zu beiden Seiten des Zapfens 33 innerhalb des Hohl-
kérpers 36 jeweils eine Klemmbacke 38 angeordnet.
Die Klemmbacken 38 sind zueinander bewegbar.
Hierzu dient ein Aktor 39, der fluchtend zu den Klemm-
backen 38 angeordnet ist. Der Aktor 39 ist Uber die
Steuerleitung 41 pneumatisch beaufschlagbar. Die
Steuerleitung 41 ist mit dem Impulsgeber 32 verbun-
den. Innerhalb des Aktors 39 ist ein Kolben 43 angeord-
net, der bei pneumatischer Beaufschlagung gegen eine
Feder 42 ausfahrt und die Klemmbacken 38 zueinander
verschiebt. Hierbei wird der Zapfen 33 zwischen die
zwei Klemmbacken 38 derart eingeklemmt, dafB keine
Bewegung der Schwinge 8 mehr stattfinden kann oder
die Bewegung der Schwinge 8 nur mit einer relativ
hohen Reibungskomponente méglich ist.

Um eine méglichst starre Verbindung zwischen
dem zu klemmenden Trager und der Klemmvorrichtung
zu erreichen, kénnen die Klemmbacken direkt am
Maschinengestell befestigt werden. Der Zapfen 33 wird
dann zwischen den Klemmbacken gefiihrt. Durch einen
auf die Klemmbacken in Klemmrichtung einwirkenden
Aktor wird die erforderliche Klemmkraft aufgebracht.

Desweiteren kann durch Ausgestaltung der Klemm-
backenoberflachen, beispielsweise durch zusatzliche
Belege, die Klemmkraft derart eingestellt werden, daB
ab einer bestimmten Maximalkraft eine zusétzliche Rei-
bung zwischen dem Zapfen 33 und den Klemmbacken
38 auftritt.

In Fig. 6 ist ein Impuls-Pausen-Diagramm der
Klemmung der Schwinge 8 gezeigt. Hierbei setzt sich
das Zeitprogramm aus konstanten Periodenzeiten T
und konstanten Impuls- tx und Pausenzeiten t; zusam-
men. Die Periodenzeit T ist dabei die Zeit, wahrend der
die Schwinge 8 einmal geklemmt und wieder gel6st
wird. Die Zeit der Klemmung, in der die Klemmkraft F
von der Klemmvorrichtung erzeugt wird, ist gleich der
Impulszeit tx. Die Zeit, wahrend eine freie Bewegung
der Schwinge stattfindet, ist gleich der Pausenzeit 1, .
Die Periodenzeit setzt sich hierbei aus der Addition bei-
der Zeiten zusammen. Bei diesem Zeitprogramm ist die
Phase der Klemmung mit anliegender Klemmkraft F
langer als die Phase der freien Bewegung. Dadurch
werden Schwingungen nachhaltig vermieden. Die Héhe
der Klemmkraft F ist dabei derart gewéhlt, daB die an
der Andrickwalze bzw. der Schwinge resultierenden
Schwingkrafte stets kleiner sind als die eingestellte
Klemmkraft. Damit ist ein sicheres Halten der Schwinge
der jeweiligen Klemmphase sichergestellt.

Durch Programmierung der Steuereinrichtung 10
ist es jedoch auch méglich, die Periodenzeit T bzw. die
Impulszeit tx und die Pausenzeit t variabel zu gestal-
ten, um eine individuelle Anpassung an den jeweiligen
Spulenbetrieb zu erméglichen. Damit kénnen speziell in
den Bereichen, in denen eine erh¢hte Gefahr von
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Schwingungen besteht, entsprechend lange Impulszei-
ten und entsprechend kurze Pausenzeiten gefahren
werden. Die maximale Klemmkraft wird hierbei sprung-
haft aufgebaut, so daB keine Reibung auftritt. Die Klem-
mung ist somit hystereselos und unabhangig von der
jeweiligen Bewegungsrichtung der Andriickwalze.

In Fig. 7 ist ein Impuls-Pausen-Diagramm gezeigt,
bei dem die Klemmkraft F verzégert innerhalb einer
Zeitspanne tg aufgebaut. Da die Klemmung des Wal-
zentragers erst einsetzt, wenn die Klemmkraft die durch
Schwingung aufgebaute Energie vollkommen auf-
nimmt, tritt in der ersten Phase beim Aufbau einer
Klemmkraft somit eine Reibung auf. Der Walzentrager
kommt erst zum Stillstand, sobald die aufgebaute
Klemmkraft F héher ist als die Schwingungskraft Fg. Die
Schwingungskraft Fg ist hierbei in Fig. 6 eingetragen.
Die Pausenzeit t ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
infinitisimal. Die Periodenzeit T ergibt sich hierbei aus
folgender Beziehung:

T=t  +2% .

Diese Verfahrensweise bewirkt ein sehr hohes MafB
an Schwingungsdampfung.

In Fig. 9 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer
Klemmvorrichtung gezeigt, wie sie in einer Aufspulvor-
richtung nach Fig. 1 einsetzbar ware. Hierbei weist die
Schwinge 8 an jedem Ende der Andrlickwalze 5 jeweils
einen Zapfen 33.1 und 33.2 auf. Der Zapfen 33.1 und
33.2 greift sodann zwischen zwei Klemmbacken 38.1
und 38.2 einer Klemmvorrichtung. Der Aufbau der
Klemmvorrichtung 31 sowie ihre Funktionsweise ist zu
der in Fig. 4 und 5 beschriebenen Klemmvorrichtung
identisch. Insoweit wird auf die Beschreibung zu Fig. 4
und 5 Bezug genommen. Die Schwinge 8 ist an der
Schwenkachse 25 schwenkbar gelagert. Die Schwenk-
achse 25 ist an dem Maschinengestell 9 drehbar befe-
stigt. Bei dieser Ausfiihrung der Klemmvorrichtung wird
in dem Fall, daB beide Klemmvorrichtungen gleichzeitig
aktiviert werden, eine maximale Dampfung erzeugt.

Bei der Verfahrensvariante, bei der die Aktor 39.1
und 39.2 gegensinnig beaufschlagt werden, wird
erreicht, daB die Andriickwalze 5 Uber ihre gesamte
Lange gleichméBig an der Spulenoberflache anliegt.
Diese Variante ist insbesondere von Vorteil, wenn auf
einer Spulspindel mehrere Spulen hintereinander
gleichzeitig gebildet werden. Dabei wird eine Andrick-
walze eingesetzt, die eine Lange von ca. 1,5 m auf-
weist.

In Fig. 8 ist ein Impuls-Pausen-Diagramm der
Klemmkréafte der beiden Klemmvorrichtungen gezeigt.
Hierbei ist die gegensinnige Verfahrensweise darge-
stellt. Der Walzentrager wird hierbei abwechselnd an
dem einen oder dem anderen Ende der Andriickwalze
durch die jeweilige Klemmvorrichtung geklemmt. Dabei
tritt nie der Fall ein, dafB beide Enden der Andriickwalze
gleichzeitig eine freie Bewegung durchfihren kénnen.
Es ist nur noch eine schrittweise Kriechbewegung még-



1 EP 0 878 428 A2 12

lich, bei der die Struktur der Verbindungen zwischen
Zapfen 33, Trager 8 und Andrlckwalze 5 (Fig. 7) ela-
stisch sein muB. Damit werden mégliche Schwingun-
gen permanent unterdrlckt. Dagegen sind langsame
Bewegungen im wesentlichen ungehindert ausfihrbar.

Das erfindungsgeméBe Verfahren sowie die erfin-
dungsgemaBe Aufspulvorrichtung zum Durchfiihren
des Verfahrens zeichnen sich durch ihre Flexibilitat hin-
sichtlich der Bekampfung von Schwingungen aus. Es
kénnen beliebige Zeitfunktionen zur Vorgabe der immer
wiederkehrenden Klemmungen ausgefihrt werden. Die
Periodendauer, d.h. die Frequenz, mit der die Klem-
mungen auftreten, kann ebenso variiert werden wie die
Impulszeit, wahrend der der Walzentrager geklemmt ist,
oder die Pausenzeit, wahrend der der Walzentréger frei
beweglich ist.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann ebenso bei
Aufspulvorrichtung angewendet werden, bei denen der
Walzentrager die Form eines vertikal verfahrbaren
Schlittens hat. Zudem ist die hier beschriebene Klemm-
vorrichtung beispielhaft anzusehen. Es kénnen belie-
bige Klemmvorrichtungen, die entweder -elekirisch,
mechanisch, pneumatisch oder in Kombination dessen
erfolgen, eingesetzt werden. Wesentlich ist hierbei, daB
ein Wechsel zwischen der Klemmung und der freien
Bewegung des Walzentragers méglich ist.

Bezugszeichenliste

Faden
Kopffadenfihrer

Flagel

Leitlineal
Andrickwalze
Changierantrieb
Trager

Schwinge, Walzentréager
9 Maschinengestell

10 Steuereinrichtung

11 Spulrevolver, Trager
12 Entlastungseinrichtung
13 Umrichter

14 Spulspindel

15 Spulspindel

O~NOG A WN-—=

16 Spulhilse

17 Spule

18 Spulhilse

19 Lagesensor

20 Lager

21 Umrichter

23 Drehsinn

25 Schwenkachse
26 Achse

27 Spulspindelantrieb
28 Spulspindelantrieb
29 Spindellagerung
30 Spindellagerung
31 Klemmvorrichtung
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32 Impulsgeber

33 Zapfen

34 Steuergerat

35 Drehzahlsensor

36 Hohlkérper

37 Bewegungsrichtung
38 Klemmbacken

39 Aktor

40 Elektromotor

41 Steuerleitung

42 Feder
43 Kolben
44 Antrieb

46 Spindeltrager

47 Schwenkachse

48 Spulenhalter, Zentrierteller
49 Antriebswelle

50 Changierfadenfuhrer

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufspulen eines kontinuierlich
anlaufenden Fadens zu einer Spule, bei welchem
die Spule auf einem angetriebenen, an einem Spin-
deltrager gelagerten Spulenhalter gebildet wird,

bei welchem eine an einem Walzentrager gela-
gerte Andriickwalze am Umfang der Spule
anliegt und

bei welchem der Walzentrdger und/oder der
Spindeltrager derart beweglich ist, daB die
Andrickwalze und/oder der Spulerhalter eine
Bewegung radial zur Spule ausfihren kann,
wobei der Achsabstand zwischen der Andrtick-
walze und dem Spulerhalter durch die Bewe-
gung vergréBert wird,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Bewegung durch mehrere aufeinander fol-
gende impulsartige Klemmungen des bewegli-
chen Tragers unstetig erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Klemmkraft wahrend der Klem-
mung erzeugt wird, die eine Bewegung des Tragers
mit endlicher Reibung erméglicht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Klemmkraft wahrend der Klem-
mung erzeugt wird, die keine Bewegung des
beweglichen Tragers zulaBt.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die impulsartigen
Klemmungen des Tragers nach einem Zeitpro-
gramm mit konstanter Periodenzeit, wéhrenddes-
sen der Trager einmal geklemmt und wieder geldst
wird, und mit konstanten Impuls-(Klemmen) und
Pausenzeiten (Lésen) erfolgen.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die impulsartigen
Klemmungen des Tragers nach einem Zeitpro-
gramm mit variabler Periodenzeit, wahrend dessen
der Trager einmal geklemmt und wieder gel&st wird,
und mit variablen Impuls-(Klemmen) und Pausen-
zeiten (L&sen) erfolgen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Impulszeit, wah-
rend dessen der Trager geklemmt wird, gréBer ist
als die Pausenzeit, wahrend dessen der Trager
gelost ist.

Verfahren nach einem der Anpriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmung des
Tragers mit sprunghaftem Aufbau und/oder Abbau
einer maximalen Klemmkraft erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmung des
Tragers mit verzégertem Aufbau und Abbau einer
maximalen Klemmkraft erfolgt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Spindeltra-
ger und der Walzentrager beweglich sind,

wobei der Spindeltrager durch einen Antrieb
im Sinn einer VergréBerung des Achsabstandes
zwischen Andrlickwalze und Spulenhalter angetrie-
ben wird, wahrend der Walzentrager impulsartig
geklemmt wird.

Aufspulvorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9, mit einer
an einem Spindeltrager (11, 46) gelagerten Spulen-
halter (14, 48), welche zum Aufwickeln eines
Fadens zu einer Spule angetrieben wird, mit einer
an einem Walzentrager (8) gelagerten Andrick-
walze (5), welche am Umfang der Spule (17)
anliegt, wobei das Anwachsen der Spule (17) durch
eine Bewegung des Walzentragers (8) oder eine
Bewegung des Spindeltragers (11, 48) moglich ist,
und mit einer der Andriickwalze (5) im Fadenlauf
vorgeschalteten Changiereinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daB der bewegliche Trager (46, 8)
mit einer Klemmvorrichtung (31) verbunden ist und

daB die Klemmvorrichtung (31) Uber einen
Impulsgeber (32) derart ansteuerbar ist, daB
eine Klemmung oder ein Lésen des Tragers (8,
46) erfolgt.

Aufspulvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Trager (8, 46) wahrend
der Klemmung unbeweglich ist.

Aufspulvorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
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dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmvorrich-
tung (31) mittels des Impulsgebers (32) nach einem
vorgegebenen Zeitprogramm mit einer Perioden-
zeit, wahrend dessen der Trager (8, 46) einmal
geklemmt und wieder geldst wird, und mit einer
Impuls-(Klemmung) und Pausenzeiten (Ldsen)
ansteuerbar ist.

Aufspulvorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Impulsge-
ber mit einer Steuereinrichtung (10) verbunden ist,
wobei ein Zeitprogramm durch die Steuereinrich-
tung (10) vorgegeben wird.

Aufspulvorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafB der Trager (8)
an jedem Ende der Andriickwalze oder der Spule
jeweils mit einer Klemmvorrichtung (31) verbunden
ist und daB die Klemmvorrichtungen unabhangig
voneinander ansteuerbar sind.

Aufspulvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmvorrichtungen
gegensinnig ansteuerbar sind.

Aufspulvorrichtung nach Ansprch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Tréger als am Maschinen-
gestell einseitig gelagerte Schwinge (8) ausgebil-
det ist und daB die Schwinge (8) einen Zapfen (33)
aufweist, welcher in die Klemmvorrichtung (31) ein-
greift.

Aufspulvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmvorrichtung (31)
zwei zueinander bewegbare Klemmbacken (38),
welche den Zapfen (33) umschlieBen, und einen
Aktor (39) zum Bewegen der Klemmbacken (38)
aufweist.

Aufspulvorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Trager als
am Maschinengestell einseitig gelagerte Schwinge
(8) ausgebildet ist und daB die Klemmvorrichtung
(31) einen an der Schwinge angreifenden Elektro-
magneten aufweist.

Aufspulvorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Spindel-
trager (11) mit einem Antrieb (40) und der Walzen-
trager (8) mit der Klemmvorrichtung (31) verbunden
ist, wobei der Spulenhalter als auskragend gela-
gerte Spulspindel 14 ausgefiihrt ist.

Aufspulvorrichtung nach Anspruch 19, dadurchge-
kennzeichnet, daB eine Antriebssteuereinrichtung
(10) fur den Antrieb (40) zur Steuerung der Lage
der Spulspindel (14) und der Andrlickwalze (5) in
Abhangigkeit vom Spulendurchmesser mit der
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Steuereinrichtung fir die Klemmvorrichtung ver-
bunden ist.

Aufspulvorrichtung nach einem der Anspriche 19
oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Spindel-
trager durch einen Spulrevolver (11) gebildet wird
und daB an dem Spulrevolver (11) eine zweite aus-
kragend gelagerte Spulspindel (15) angeordnet ist.
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