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(54) Spule sowie Verfahren zur Herstellung einer Spule fiir eine Stick- oder Steppmaschine

(57)  Die Spule (13), welche in ein Schiffchen (1) fir
eine Stick- oder Steppmaschine eingesetzt wird, erhalt
nach deren Herstellung, d.h. nach dem Wickeln, durch
einen Umformvorgang eine von der axial-symmetri-

schen Form abweichende, dem Innenraum des Schiff-
chens (1) entsprechende Raumform. Dadurch wird es
moglich, eine gréssere Menge von Bobinenfaden im
Schiffchen (1) zu speichern und die Einsatzdauer des
Schiffchens zu verlangern.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Spule ge-
mass Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Spule fir eine Stick- oder
Steppmaschine gemass Oberbegriff des Patentan-
spruchs 5.

[0002] Die Zufiihrung des Schussfadens beim Stik-
ken oder Steppen erfolgt aus einem Fadenvorrat in ei-
nem Schiffchen, das meist die Form eines Bootsrump-
fes aufweist. Im Innern des Schiffchens liegt eine rota-
tionssymmetrisch kernlos gewickelte Spule - auch Bo-
bine genannt -, aus deren Zentrum der Kettfaden abge-
zogen wird. Das bootsrumpfférmige Schiffchen ist an
seiner Unterseite durch einen flachen Deckel verschlos-
sen, der zum Einsetzen einer neuen Fadenspule geoff-
net werden kann. Um im begrenzten Innenraum eines
Schiffchens eine méglichst grosse Fadenmenge unter-
bringen zu kénnen, werden die Spulen kernlos gewik-
kelt und als Prazisionswicklung aufgebaut, welche eine
optimale Packungsdichte des Fadens innerhalb der
Spule ermdglicht. Die maximale Fadenmenge, welche
auf die bekannten Spulen aufgebracht werden kann,
wird durch deren Durchmesser begrenzt, welcher dem
Abstand zwischen dem Boden des Schiffchens und des-
sen Scheitel entspricht. Eine derartige Spule in einem
Schiffchen ist beispielsweise aus der Schweizer Patent-
schrift 674 221 bekannt.

Aus der Schweizer Patentschrift 322 209 ist weiter ein
Stickmaschinen-Schiffchen bekannt, welches fir die
Verwendung mdglichst grosser Bobinen an den Innen-
flachen der Seitenwande des Schiffchenkdrpers Aus-
nehmungen fiir die Spule aufweist. Die Ausnehmungen
werden mit einem Kugelfraser erzeugt. Durch diese
Massnahme kann wohl eine etwas gréssere Bobine in
das Schiffchen eingelegt werden. Dies ist allerdings
auch ohne diesen im heutigen Zeitpunkt nicht mehr ver-
tretbaren spanabhebenden Aufwand mdglich, wenn
durch geeignete Wahl des Materials des Schiffchens,
das ohnehin mdoglichst leicht sein soll, die Wand des
Schiffchenkdrpers diinn gewahlt wird. Auch durch die
Vergrosserung des Innenraums des Schiffchenkdrpers
durch Ausfrasen desselben wird nicht mehr erreicht, als
wenn die Wandung des Schiffchens schon von Grund
auf entsprechend dinn hergestellt wird.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
nun darin, eine Spule und ein Verfahren zur Herstellung
einer Spule fiir eine Stick- oder Steppmaschine zu
schaffen, deren Fadenmenge um 20 bis 50% grosser
ist als bei den bekannten, um bei schnellaufenden Stick-
und Steppmaschinen die Maschinenlaufzeit bis zum Er-
satz der Spulen in den Schiffchen zu verlangern.
[0004] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Spule
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren zur Herstellung einer Spule fir eine Stick-
oder Steppmaschine mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 5.

[0005] Durch die neuartige Formgebung der Spule,
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welche von der urspriinglichen beim Wickeln des Fa-
dens sich ergebenden Tonnenform abweicht, wird es
mdglich, auch die bis anhin nicht benutzten Bereiche
des Innenraums des Schiffchens mit einem Fadenvorrat
zu fillen und damit die Menge des im Schiffchen unter-
bringbaren Fadens wesentlich zu vergréssern. Die im
Zentrum der Spule liegenden Tunnel-oder Parallel-
Wicklungen erlauben es, auch nach dem Pressen und
Umformen der Spule nach dem Wickeln den Faden ein-
wandfrei und mit im wesentlichen von Anfang an gleich-
bleibender Abzugskraft aus dem Zentrum abzuziehen.
Beim Pressen und Umformen der Spule aus der anfang-
lichen Tonnenform in eine dem Schiffchen-Innenraum
angeglichene Form werden die Faden innerhalb der
Prazisionswicklung und der im Zentrum liegenden Tun-
nelwicklung nicht gestoért, so dass ein einwandfreier Fa-
denabzug trotz Komprimierung méglich ist. Insbeson-
dere beim paketweisen Aufbau der innenliegenden Par-
allel- oder Tunnelwicklung wird unmittelbar nach Beginn
des Fadenabzugs die Abzugséffnung im Kern so weit
vergrossert, dass ein stérungsfreier Abzug der Windun-
gen von innen nach aussen gewabhrleistet ist.

[0006] Besonders vorteilhaft erweist sich eine Verkle-
bung der aussersten Fadenlage oder der aussersten
Fadenlagen, denn es kann dadurch erreicht werden,
dass die Bobine auch bei schnell laufenden Stickma-
schinen durch die dabei erhdhten Beschleunigungs-
und Verzdgerungskrafte nicht zusammenfallt und im
wesentlichen der gesamte Fadenvorrat - mit Ausnahme
der verklebten Lage(n) - abgezogen werden kann.
[0007] Anhand illustrierter Ausfiihrungsbeispiele wird
die Erfindung naher erlautert. Es zeigen

Figur 1 einen Langsschnitt durch ein Schiffchen mit
eingelegter Spule gemass dem Stand der
Technik,

einen Querschnitt durch das Schiffchen
l&ngs Linie II-1l in Figur 1,

einen Langsschnitt durch ein Schiffchen mit
einer eingelegten erfindungsgemassen
Spule,

einen Querschnitt durch das Schiffchen
Iangs Linie V-1V in Figur 3,

eine schematische Darstellung eines Wik-
keldorns an einer Spulmaschine zu Beginn
des Spulenaufbaus mit einer Mehrzahl von
hintereinander liegenden Paketen oder Ab-
schnitten von Parallelwicklungen und

eine schematische Darstellung eines Wik-
keldorns an einer Spulmaschine zu Beginn
des Spulenaufbaus mit einer einzigen Uber
die Gesamtldnge der Spule verlaufenden
Parallelwicklung.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

[0008] Dasin Figur 1im Langsschnitt dargestellte be-
kannte Schiffchen 1 umfasst einen bootsrumpfférmigen
Schiffchenkdrper 3, dessen vorderes Ende (linke Seite)
in eine Spitze auslauft und dessen hinteres Ende Ubli-
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cherweise stumpf ausgebildet ist. Der Schiffchenkérper
3 wird meist aus Stahl hergestellt und weist eine hoch-
glanzpolierte Oberflache auf. Die offene Seite des
Schiffchenkdrpers 3 ist durch einen um eine Schwenk-
achse 5 schwenkbaren Deckel 7 verschlossen. Im Dek-
kel 7 ist eine Offnung 9 zum Hinausfiihren des Fadens
11 aus dem Zentrum der Spule 13 angebracht. Die ge-
naue Ausbildung des Deckels 7 und dessen Verbindung
mit dem Schiffchenkorper 3 wird hier nicht naher erlau-
tert. Eine mogliche Ausgestaltung kann der Schweizer
Patentschrift 674 221 entnommen werden. Die aus dem
Stand der Technik bekannte, in das Schiffchen 1 einge-
legte Spule 13 weist eine tonnenférmige Gestalt auf und
ist in bekannter Weise als Prazisionsspule, d.h. eine
Spule mit einer Prazisionswicklung aufgebaut. Dabei
liegen die einzelnen Faden exakt parallel in einem spit-
zen Winkel zur Langsachse der Spule 13 nebeneinan-
der. Die Herstellung einer solchen Spule ist seit Jahr-
zehnten bekannt und kann beispielsweise auf einer Bo-
binenmaschine der Firma Casati Carlo AG, CH-9434
Au, erfolgen. Die Spule 13 berthrt im Scheitelbereich S
die Innenwand des Schiffchenkérpers 3 und liegt unten,
nach dem Schliessen des Deckels 7-allenfalls leicht
flachgedrickt - mit dem Scheitel T an der flachen Innen-
seite des Deckels 7 an. Der Fadenabzug erfolgt aus
dem Zentrum, d.h. aus einer im wesentlichen zylindri-
schen Offnung 15 in der Achse der Spule 13, welche
Offnung 15 vom Wickeldorn 17 an der Wickelmaschine
nach dem Abstossen der Spule 13 zuriickbleibt.
[0009] Indererfindungsgeméassen Ausgestaltung der
Spule gemass den Figuren 3 bis 6 ist letztere wiederum
im Schiffchenkdrper 3 eingelegt. |hre geometrische
Raumform entspricht im wesentlichen der Innenraum-
form des Schiffchenkérpers 3 und ist durch Umformen
einer Spule 13, deren Durchmesser grésser ist als bei
den bekannten Spulen 13, erzeugt worden. Das heisst,
dass eine Spule 13 unverformt nichtim Schiffchen Platz
finden wiirde. Dies bedeutet, dass die verformte Spule
13 im wesentlichen in gesamter Lange am Deckel 7 des
Schiffchens 1 flach anliegt. Die Spule 13 liegt aber auch
an der Innenseite des im Querschnitt torbogenartigen
Schiffchenkdrpers 3 an und flllt auf diese Weise mit
Ausnahme der Schiffchenspitze, wo der Faden 11 aus
der zentralen Offnung 15 herausgezogen wird, den
Schiffcheninnenraum vollstandig aus. Die Gestalt der
Spule 13 entspricht folglich der Gestalt des Schiffchens
mit Ausnahme des spitz zulaufenden vorderen Endes.
[0010] Um diese Fadenmenge zusatzlich zu erhéhen,
schlagt die Erfindung vor, die Spule 13 nach dem Win-
den auf einer Bobinenmaschine nicht nur umzuformen,
namlich in die Gestalt des Schiffchens 1, sondern es
wird eine Spule 13 mit nochmals grésserem Durchmes-
ser und Fadenlange erzeugt, welche danach in einem
Umform- und einem Pressvorgang die Gestalt des
Schiffchens erhalt. Dadurch Iasst sich das Volumen be-
reits um bis zu 50% erhohen.

[0011] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Spule 13 schlagt die Erfindung vor, die zentra-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

len Windungen zu Beginn des Spulvorganges als Par-
allel- oder Tunnelwindungen zu erzeugen, d.h. es wer-
den noch keine Kreuzwindungen wie im dusseren Be-
reich der Spule erzeugt, sondern die Windungen wer-
den in stumpfem, annéahernd rechtem Winkel zur Spu-
lenachse nebeneinander gelegt mit dem Vorteil, dass
beim Abziehen des Fadens Windung um Windung zur
Offnung 15 hinausgezogen werden kann und sofort ein
Abzugskanal entsteht, aus dem spéater die Prazisions-
windungen leicht abziehbar sind. Besonders vorteilhaft
erweist es sich weiter, wenn die Parallelwindungen pa-
ket- oder abschnittweise aufgebaut werden. In Figur 5
ist ersichtlich, dass jeweils Parallelwindungen von der
axialen Lange a, welche beispielsweise einen Viertel
der Gesamtlange der Spule 13 ausmachen, nacheinan-
der aufgebaut werden. Beim Abziehen des Fadens 11
wird dadurch vorerst das erste Paket abgebaut und da-
mit der Durchmesser der Offnung 15 wesentlich ver-
grossert, so dass die nachfolgenden Pakete 21 und spa-
ter die Prazisionswindungen, welche tber den Paketen
21 liegen, einwandfrei abgezogen werden kénnen.
[0012] In einer einfachen Ausgestaltung gemass Fi-
gur 6 wird eine Uber die gesamte zukinftige Spulenlan-
ge sich erstreckende Parallelwicklung 19 erzeugt. Diese
kann dann beim Abziehen axial aufgeldst werden.
[0013] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung werden die Faden der dussersten
Fadenlage mit einem Klebstoff verklebt, so dass eine in
sich stabile Hulle entsteht, welche durch die Beschleu-
nigungs- und Verzdgerungskrafte beim Sticken oder
Steppen erhalten bleibt, so dass der Fadenvorrat der
Bobine von innen nach aussen abgezogen werden
kann. Nicht abziehbar bleibt einzig die bescheiden klei-
ne Fadenmenge, welche verklebt ist. Alternativ zu einer
Verklebung der aussersten Fadenlage kénnte die Bobi-
ne mit einem Schrumpfschlauch oder einer Schrumpf-
folie umgeben werden, die ebenfalls formstabil bleibt
und dadurch den anndhernd vollstdndigen Abzug des
Fadenvorrats auf der Bobine ermdglicht. Diese um die
Bobine herumgelegte Hille wére vorzugsweise durch
eine l6sbare oder auch unlésbare Verklebung mit der
aussersten Fadenlage verbunden.

[0014] Das Wickeln der Spule 13 erfolgt wie bisher auf
einer Bobinenmaschine und die geometrische Form der
Spule 13 kann anfanglich ebenfalls tonnenférmig sein,
wie dies aus dem Stand der Technik bekannt ist. Der
Umformprozess beginnt mit dem Zufiihren eines gas-
oder dampfférmigen Mediums, z.B. Wasserdampf, dem
ein Mittel zugefiihrt wird, welches die Spule 13 nach de-
ren Umformung in der neuen Form halt, ohne die Faden
gegenseitig zu verkleben. Die Zufuhr von Wasserdampf
erfolgt vorzugsweise im Vakuum, um die Penetration zu
beschleunigen. Die fertig hergestellte und durch Dampf
behandelte Spule 13 wird in eine der Innenform des
Schiffchens 1 entsprechende Pressvorrichtung einge-
legt und mit hohem Druck zusammengepresst. Beim
Pressen kann, falls notwendig, zusétzlich Warme zuge-
fuhrt werden, um die Verfestigung in der neuen Form zu
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beschleunigen.

Patentanspriiche

1.

Spule (13) zum Einlegen in ein Schiffchen (1) einer
Stick- oder Steppmaschine, bei der der Faden (11)
als kernlose Spule (13) aus einer Prazisionswick-
lung vorliegt und aus dem Zentrum der Spule (13)
abziehbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Raumform der Spule (13) im wesentlichen der
bootsrumpf-ahnlichen Innenraumform des Schiff-
chens (1), in das die Spule (13) eingelegt ist, ent-
spricht.

Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die bootsrumpfahnliche Raumform durch
Umformen der rotationssymmetrisch gewickelten
Spule (13) erfolgt.

Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dichte der Fadenwindungen auf der
Spule (13) durch Pressen erhéht ist.

Spule nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die innenliegenden Win-
dungen als Parallel- oder Tunnelwindungen ausge-
bildet sind.

Spule nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die aussenliegenden Fa-
denwindungen durch Verkleben oder durch einen
Schrumpfschlauch oder eine Schrumpffolie eine
formstabile Hulle bilden.

Verfahren zur Herstellung einer den Innenraum ei-
nes Schiffchens (1) im wesentlichen vollstédndig auf-
zufiillenden Spule (13), gekennzeichnet durch fol-
gende Verfahrensschritte:

a) Herstellen einer kernlosen im wesentlichen
rotationssymmetrischen Spule (13),

b) Zufiihren eines dampfférmigen oder flissi-
gen Mediums ins Innere der Spule (13),

c) Umformen der Spule (13) in eine der Schiff-
cheninnenform ahnlichen Raumform.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spule (13) beim Umformen zu-
satzlich zusammengepresst und verdichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zu Beginn des Wickelvorgangs der
Spule (13) parallel verlaufende Windungen oder
Windungspakete (19,21) erzeugt und darauf die
Prazisionswindungen aufgebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die parallel verlaufenden Windun-
gen (19,21) sich entlang der gesamten Spulenlan-
ge erstrecken oder eine Mehrzahl (n) von hinterein-
ander liegenden Paketen (21) umfassen.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-

durch gekennzeichnet, dass auf die verformte
Spule (13) ein Klebstoff, ein Schrumpfschlauch
oder eine Schrumpffolie aufgebracht wird.
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