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(54) Vorrichtung zum Aufwickeln eines Fadens

(57) Die Vorrichtung weist einen oszillierend an-
treibbaren Fadenführer (6) auf, welcher beim Aufwik-
keln eine Hubbewegung entlang der Achse des Trägers
(3) für die Fadenwicklung ausführt. Es sind mit dem Fa-
denführer (6) gekoppelte Sensormittel für die Messung
der Länge und der Position des Trägers (3) relativ zu
einem Bezugspunkt des Fadenführers (6) vorgesehen.

Anhand dieser Messung erfolgt eine Positionierung des
Hubs des Fadenführers (6). Die Sensormittel sind durch
einen mit dem Fadenführer (6) gekoppelten Sensor (14)
oder durch den Fadenführer (6) selbst gebildet und an
eine Steuerung (13) angeschlossen, in welcher eine
eindeutige Zuordnung der Signale der Sensormittel zur
jeweiligen Hubposition des Fadenführers (6) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Aufwickeln eines Fadens auf einen Träger, mit
einem oszillierend antreibbaren Fadenführer, welcher
beim Aufwickeln eine Hubbewegung entlang der Achse
des Trägers ausführt.
[0002] Vorrichtungen dieser Art, die als Fadenverle-
geaggregate oder Fadenverlegungen bezeichnet wer-
den, sind in vielen Ausführungen bekannt. So sind bei-
spielsweise bei älteren Fadenverlegungen die Faden-
führer auf einer gemeinsamen, an einen Antrieb ange-
schlossenen Schubstange befestigt, während Faden-
verlegungen der jüngsten Generation, wie beispielswei-
se die in der EP-A-0 453 622 und in der EP-A-0 829 444
beschriebenen, einen direkten Antrieb jedes Fadenfüh-
rers durch einen nach einem Programm gesteuerten
Elektromotor aufweisen.
[0003] Unabhängig von der Art des Antriebs des Fa-
denführers entstehen beim Bewickeln der Träger, ins-
besondere, wenn es sich bei diesen um Flanschhülsen
mit ein- oder zweiseitigen Flanschen mit gerader, koni-
scher oder gewölbter Innenflanke handelt, oft Proble-
me. Wenn nämlich die verwendeten Hülsen Toleranzen
aufweisen, seien dies Toleranzen bezüglich des Ab-
stands zwischen den Flanschen oder solche bezüglich
der Lage der Hülsen auf ihrer Aufsteckspindel, müssen
die Fadenführer an jeder Produktionsstelle einzeln auf
die Position der Hülse eingestellt werden, was naturge-
mäss zeitaufwendig und kostspielig ist.
[0004] Diese Einstellung ist deswegen notwendig, da-
mit zwischen Flansch und gespultem Fadenmaterial
kein freier Raum entsteht, der das Abwickeln im näch-
sten Prozess behindern würde. Andererseits darf aber
der Faden auch nicht zu nahe an die Flansche gewickelt
werden, weil sich sonst eine Anhäufung von Fadenma-
terial bildet, welche ebenfalls das Abwickeln bei der
nächsten Prozesstufe behindern würde.
[0005] Wenn die Innenflanke der Flansche nicht ge-
rade sondern beispielsweise konisch ist, wie bei den so-
genannten Kingspools, das sind Hülsen mit einseitigem,
konischem Flansch, dann besteht das Problem, wie die
dem konischen Flansch benachbarte Stirnfläche des
gespulten Fadenmaterials der Form des Flansches an-
gepasst werden kann. Selbstverständlich ist es auch bei
Hülsen ohne Flansche nützlich, wenn das gespulte Fa-
denmaterial relativ zur Hülse immer die gleiche Lage
einnimmt.
[0006] Durch die Erfindung soll nun eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art angegeben werden, bei de-
ren Verwendung das gespulte Fadenmaterial eine defi-
nierte Lage relativ zum Träger einnimmt, und bei der es
ausserdem beim Bewickeln von Hülsen mit Flanschen
an den letzteren weder zu einem freien Raum noch zu
Anhäufungen von Fadenmaterial kommt.
[0007] Die erfindungsgemässe Lösung dieser Aufga-
be ist dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Faden-
führer gekoppelte Sensormittel für die Messung der

Länge und der Position des Trägers relativ zu einem Be-
zugspunkt des Fadenführers vorgesehen sind, und
dass anhand dieser Messung eine Positionierung des
Hubs des Fadenführers erfolgt.
[0008] Eine erste bevorzugte Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fadenführer vor dem eigentlichen
Wickelvorgang mindestens eine vollständige Hubbewe-
gung ausführt, bei welcher die genannte Messung er-
folgt.
[0009] Eine zweite bevorzugte Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genannten Sensormittel durch einen
mit dem Fadenführer gekoppelten Sensor oder durch
den Fadenführer selbst gebildet und an eine Steuerung
angeschlossen sind, in welcher eine eindeutige Zuord-
nung der Signale der Sensormittel zur jeweiligen Hub-
position des Fadenführers erfolgt.
[0010] Vor Beginn des eigentlichen Spul- oder Pro-
duktionsvorgangs bewegt sich der Fadenführer entlang
der den Träger bildenden Hülse und bestimmt dabei mit
Hilfe des Sensors die Länge und die Position der Hülse
relativ zu dem den Bezugspunkt für diese Messung bil-
denden Koordinatensystem des Sensors. Man spricht
in diesem Zusammenhang von Einmessen der Hülse.
Da in der Steuerung eine Zuordnung zwischen den Sen-
sorsignalen und der Hubposition des Fadenführers er-
folgt, kann die Steuerung die Hublänge und die Position
des aufzuwickelnden Materials auf der Hülse an die ak-
tuellen Hülsendimensionen optimal anpassen. Man
kann diesen Schritt als Initialisierung des Grundhubs
bezeichnen.
[0011] Eventuelle Positionsunterschiede der einzel-
nen Hülsen auf ihrer Aufsteckspindel werden bei die-
sem Einmessen der Hülsen ebenfalls berücksichtigt.
Der Einmessvorgang kann an einer Vielzahl von Pro-
duktionsstellen zeitgleich erfolgen, was im Vergleich
zum heutigen, manuellen Verfahren eine beachtliche
Zeiteinsparung bedeutet. Dazu kommt noch, dass
durch unsachgemässes manuelles Einstellen bedingte
Fehler ausgeschlossen sind.
[0012] Neben der Initialisierung des Grundhubs kann
auch eine eventuell vorhandene Flanschenkontur, bei-
spielsweise bei einer Kingsspool abgetastet werden. Ei-
ne solche Konturabtastung kann beispielsweise da-
durch erfolgen, dass gemäss einer weiteren bevorzug-
ten Ausführungsform der erfindungsgemässen Vorrich-
tung bei einem mindestens einen Flansch aufweisen-
den Träger die Sensormittel durch einen mechanischen
Fühler gebildet sind und der Fadenführer vor dem ei-
gentlichen Wickelvorgang mindestens zwei vollständi-
ge Hubbewegungen in verschiedenen Abständen vom
Mantel des Trägers ausführt, und dass in der Steuerung
aus den Sensorsignalen eine Berechnung der Kontur
des mindestens einen Flansches erfolgt.
[0013] Man kann die Initialisierung des Grundhubs zu
einer dynamischen Messung erweitern, indem man
nach der Initialisierung die Maschine startet und die Auf-
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steckspindeln mit voller Geschwindigkeit antreibt und
anschliessend noch einen Einmessvorgang vornimmt.
Bei dieser Messung wird berücksichtigt, dass die Hül-
sen bei höheren Geschwindigkeiten oftmals auf der Auf-
steckspindel geringfügig verrutschen und dabei in ihre
endgültige Position gelangen.
[0014] Wenn ein mit dem Fadenführer gekoppelter,
spezieller Sensor verwendet wird, der beispielsweise
ein optischer oder induktiver Sensor sein kann, dann
wird dessen Signal während des Einmessvorgangs
kontinuierlich überwacht. Eine sprunghafte Änderung
des Sensorsignals wird als Übergang vom Wickelman-
tel der Hülse auf einen Flansch interpretiert. Diese in
der Steuerung eindeutig identifizierbare Position wird
registriert und der Hülse eindeutig zugeordnet. Bei einer
vollständigen Hubbewegung des Fadenführers in bei-
den Richtungen ergeben sich zwei Koordinaten, die die
Länge zwischen den Flanschen angeben.
[0015] Und diese Länge ist der Grundhub, der den
Bereich bezeichnet, in dem gewickelt werden kann. Ent-
sprechende Wickelgesetze für die Verlegegeschwindig-
keit und andere Parameter werden dann in der Steue-
rung auf diesen Grundhub bezogen. Wenn ein optischer
oder induktiver Sensor verwendet wird, kann es vorteil-
haft sein, wenn die Hülsen die Innenkanten der Flan-
schen eindeutig bezeichnende, und optisch bzw. induk-
tiv detektierbare Markierungen aufweisen.
[0016] Wenn der Sensor durch den Fadenführer oder
einen an diesem angeordneten mechanischen Fühler
gebildet ist, dann wird dieser beim Einmessen auf die
innere Kontur der Flansche auflaufen, was eine Verän-
derung im Motorstrom des Antriebsmotors bewirkt. Die-
se Veränderung, die das Sensorsignal darstellt, wird
dann durch die Steuerung entsprechend ausgewertet.
Da diese Ausführung keinen zusätzlichen Sensor benö-
tigt, ist sie kostengünstig zu realisieren.
[0017] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der einzigen Zeichung dargestellten Ausführungsbei-
spiels näher erläutert, wobei die Zeichnung eine sche-
matische Ansicht der Spulstelle einer Spulmaschine
zeigt. Die Spulstelle ist stark vereinfacht dargestellt, be-
züglich näherer Angaben wird auf die EP-A-0 453 622
und die EP-A-0 829 444 verwiesen.
[0018] Die Spulstelle besteht im wesentlichen aus ei-
ner motorisch antreibbaren Spindel 1 mit einem Positio-
nierring 2 zur Aufnahme und Halterung einer Flansch-
hülse 3 mit je einem Flansch 4 an ihren Stirnseiten und
aus einer Fadenverlegung 5. Auf die Hülse 3 soll mit der
Fadenverlegung 5 ein von einer Vorratsspule bezoge-
ner Faden (nicht dargestellt) zu einem Wickelkörper auf-
gewickelt werden. Die Fadenverlegung 5 enthält als we-
sentlichstes Element einen Fadenführer 6, der entlang
der Achse der Hülse 3 eine oszillierende Changierbe-
wegung ausführt. Am Fadenführer 6 sind die einen En-
den von zwei durch Saiten, Drahtseile oder Riemen ge-
bildeten Zugorganen 7 befestigt, welche über zwei auf
einer Trägerplatte 8 der Fadenverlegung 5 gelagerte
Umlenkrollen 9 zu einem von einem Motor 10 angetrie-

benen Treibrad 11 laufen. Auf dem Treibrad 11 sind die
anderen Enden der Zugorgane 7 verankert; jedes Zug-
organ 7 ist zum Antrieb des Fadenführers 5 in einer der
beiden Hubrichtungen vorgesehen. Der Motor 10 ist bei-
spielsweise ein Schrittmotor.
[0019] Dem Motor 10 ist ein Sensor 12 zur Detektion
der Drehposition des Treibrads 11 und damit der Chan-
gierposition des Fadenführers 5 zugeordnet. Der Sen-
sor 12 ist vorzugsweise ein aus einer Sende- und aus
Empfangsdiode bestehender fotoelektrischer Sensor,
der die Bewegung einer mit dem Rotor des Motors 10
starr verbundenen Encoderscheibe (nicht dargestellt)
abtastet. Die Position des Rotors weist zur Position des
Fadenführers 6 ein festes Übersetzungsverhältnis auf.
Bezüglich des Sensors 12 wird auf die EP-A-0 829 444
und auf die dazu korrespondierende U.S. Anmeldung
Nr. 08/931,607 verwiesen. Der Motor 10 und der Sensor
12 sind mit einer Steuerung 13 verbunden, welche ei-
nerseits den Motor 10 steuert und andererseits vom
Sensor 12 ständig die aktuelle Rotorposition erfährt. Die
Steuerung 13 kennt also zu jedem Zeitpunkt die aktuelle
Position des Fadenführers 6.
[0020] Dem Fadenführer 6 ist ein Sensor für die Po-
sition der Innenflanken der Flansche 4 der Hülse 3 zu-
geordnet. Dieser Sensor, der vorzugsweise auf dem Fa-
denführer 6 montiert ist, ist beispielsweise ein optischer,
induktiver oder mechanischer Sensor, wobei bei Ver-
wendung eines optischen oder induktiven Sensors auf
der Hülse 3 zwei die Position der Innenflanken der Flan-
sche 4 anzeigende Markierungen vorgesehen sein kön-
nen. Der mechanische Sensor ist beispielsweise eine
mit dem Fadenführer 6 gekoppelte, vorzugsweise eine
mit diesem verbundene, Tastspitze 14, oder der Faden-
führer selbst.
[0021] Vor dem eigentlichen Wickelprozess findet ein
sogenannter Einmessvorgang zur Bestimmung der Po-
sition der Innenflanken der Flansche 4 statt. Dabei wird
der Fadenführer 6 ohne Faden entlang der Hülse 3 be-
wegt und es wird anhand des Signals des Sensors der
Abstand zwischen den Innenflanken der Flansche 4, der
Grundhub, und die Lage dieser Innenflanken relativ zum
Koordinatensystem des Fadenführers 6 bestimmt.
[0022] Die Steuerung "weiss", bei welchen Positionen
des Treibrads 11 die Innenflanken der Flansche 4 liegen
und kann daraus sowohl die Länge des Hubs des Fa-
denführers 6 berechnen als auch diesen Hub relativ zu
den Flanschen 4 ausrichten. Die den Innenflanken der
Flansche 4 entsprechenden Fadenführerpositionen
werden in Zwischenspeicher der Steuerung 13 ge-
schrieben und voneinander subtrahiert. Das Ergebnis
ergibt die freie Länge zwischen den Flanschen 4 und
kann für die Bestimmung der Hublänge und für die rich-
tige Positionierung der Fadenverlegung 5 benutzt wer-
den. Ausserdem kann man nach dieser statischen Be-
stimmung des Grundhubs die Spindeln 1 mit den Hülsen
3 antreiben und anschliessend den Einmessvorgang
wiederholen. Dabei kann das System eventuelle durch
die Rotation verursachte Verschiebungen der Hülsen 3
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auf den Spindeln 1 registrieren und die Ausrichtung des
Hubs auf die Hülsen entsprechend korrigieren.
[0023] Bei Verwendung eines optischen oder indukti-
ven Sensors wird die Lage der Flansche 4 aufgrund ei-
ner sprunghaften Änderung des Sensorsignals erkannt.
Bei Verwendung eines mechanischen Abtasters (Tast-
spitze 14 oder Fadenführer 6) als Sensor wird dieser
seitlich auf den Flansch auflaufen, was eine Verände-
rung im Motorstrom des Antriebsmotors bewirkt. In allen
Fällen wird also die Lage der Flansche eindeutig er-
kannt.
[0024] Falls die Innenflanken der Flansche nicht
senkrecht zur Achse der Hülsen 3 verlaufen, sondern
eine schräge oder gekrümmte Kontur aufweisen, kann
diese Kontur mit einem mechanischen Abtaster be-
stimmt werden, indem mit diesem (Fadenführer 6 even-
tuell mit Tastspitze 14) mindestens zwei Einmessvor-
gänge in verschiedenen Abständen vom Mantel der
Hülse 3 ausgeführt werden. Der Abtaster wird bei die-
sen mindestens zwei Einmessvorgängen an verschie-
denen Stellen der Kontur des jeweiligen Flansches mit
entsprechend verschiedenen Hubpositionen des Fa-
denführers 6 auftreffen. Die Steuerung 13 kann aus den
Koordinaten dieser Auftreffpunkte den Verlauf der Kon-
tur berechnen. Es ist auch möglich, den mechanischen
Abtaster so auszubilden, dass er wie bei einer Kontur-
drehbank die Hülsengeometrie abtastet.
[0025] Da in der Regel die Fadenverlegung 5 und da-
mit auch der Fadenführer 6 in einem solchen Abstand
von der Spindel 1 angeordnet ist, dass der mechanische
Abtaster die Flansche 4 nicht berührt, wird vor dem Start
des Einmessvorgangs der Abstand zwischen Spindel 1
und Fadenverlegung 5 so weit reduziert, dass der Ab-
taster mit Sicherheit auf die Flansche aufläuft.
[0026] Bei Hülsen ohe Flansche wird für den Ein-
messvorgang beispielsweise ein am Fadenführer mon-
tierter mechanischer Abtaster verwendet, der den Hö-
henunterschied zwischen Hülsenoberfläche und Auf-
steckspindel detektiert, wenn er über den Hülsenrand
fährt. Bei Ausbildung der Aufsteckspindel mit einem
Oberflächenmaterial, welches verglichen mit der Hül-
senoberfläche signifikant verschiedene Reflexionsei-
genschaften aufweist, kann auch eine optische Detek-
tion der Hülsenränder erfolgen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Fadens auf ei-
nen Träger (3), mit einem oszillierend antreibbaren
Fadenführer (6), welcher beim Aufwickeln eine
Hubbewegung entlang der Achse des Trägers (3)
ausführt, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem
Fadenführer (6) gekoppelte Sensormittel für die
Messung der Länge und der Position des Trägers
(3) relativ zu einem Bezugspunkt des Fadenführers
(6) vorgesehen sind, und dass anhand dieser Mes-
sung eine Positionierung des Hubs des Fadenfüh-

rers (6) erfolgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fadenführer (6) vor dem eigent-
lichen Wickelvorgang mindestens eine vollständige
Hubbewegung ausführt, bei welcher die genannte
Messung erfolgt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genannten Sensormittel durch
einen mit dem Fadenführer (6) gekoppelten Sensor
(14) oder durch den Fadenführer (6) selbst gebildet
und an eine Steuerung (13) angeschlossen sind, in
welcher eine eindeutige Zuordnung der Signale der
Sensormittel zur jeweiligen Hubposition des Faden-
führers (6) erfolgt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor durch einen optischen
oder induktiven Sensor gebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet dass der Sensor durch einen mechani-
schen Abtaster (6, 14) gebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem mindestens einen Flansch
(4) aufweisenden Träger (3) die Sensormittel durch
einen mechanischen Fühler (6, 14) gebildet sind
und der Fadenführer (6) vor dem eigentlichen Wik-
keivorgang mindestens zwei vollständige Hubbe-
wegungen in verschiedenen Abständen vom Man-
tel des Träges (3) ausführt, und dass in der Steue-
rung (13) aus den Sensorsignalen eine Berechnung
der Kontur des mindestens einen Flansches (4) er-
folgt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch einen Motor (10) für den An-
trieb des Fadenführers (6), welcher mit dem Faden-
führer (6) so verbunden ist, dass eine eindeutige
Zuordnung zwischen der Hubposition des Faden-
führers (6) und der Drehposition des Rotors des
Motors (10) besteht, und durch einen Sensor (12)
für die Drehposition des Rotors, welcher ebenso
wie der Motor (10) mit der Steuerung (13) verbun-
den ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einem durch eine
Flanschhülse (3) gebildeten Träger durch die Sen-
sormittel eine Ausmessung der Position der Innen-
flanken der Flansche (4) und der freien Länge zwi-
schen diesen erfolgt.

9. Vorrichtung nach den Ansprüchen 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Verwendung eines opti-
schen oder induktiven Sensors die Bestimmung der
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Position der Innenflanken der Flansche (4) anhand
einer sprungartigen Änderung des Signals des
Sensors erfolgt.

10. Vorrichtung nach den Ansprüchen 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Verwendung eines me-
chanischen Abtasters (6, 14) die Bestimmung der
Position der Innenflanken der Flansche (4) anhand
eines plötzlichen Anstiegs des Stroms des Motors
(10) erfolgt.
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