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(54) Aufspulmaschine

(57)  Es ist eine Aufspulmaschine zum kontinuierli-
chen Aufwickeln von Faden (8) zu Spulen (6) beschrie-
ben. Die Aufspulmaschine besitzt mehrere Spulspin-
deln (3,5), die frei auskragend an einem bewegbaren
Spindeltrager (2) drehbar gelagert sind und die durch
den Spindeltréger (2) abwechselnd in einem Wickelbe-
reich zum Aufwickeln der Faden (8) und einem Wech-
selbereich zum Abnehmen der Spulen (6) und Aufstek-
ken der Hilsen (4) gefiihrt werden. Zum Aufstecken der
Hulsen (4) auf die Spulspindel (3,5) ist eine Bestik-
kungseinrichtung (11) vorgesehen, welche ein bewegli-
ches Mittel (12) zur Fihrung der Hilsen (4) aufweist.
Um selbst bei fortschreitender Bewegung des Spindel-
tragers (2) ein Aufstecken der Hilsen (4) an der im
Wechselbereich gehaltenen Spulspindeln zu ermdgli-
chen, ist erfindungsgeman das Flihrungsmittel (12) zum
Aufstecken der Hillsen (4) zumindest fir eine kurze Zeit-
dauer synchron mit der durch den Spindeltrager (2) be-
wirkten Spulspindel (3,5) fihrbar ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aufspulmaschine
zum kontinuierlichen Aufwickeln von Faden gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Bei der Herstellung von schmelzgesponnen
Faden in einem Spinnprozel werden die Faden am En-
de des Herstellungsprozesses zu Spulen aufgewickelt.
Hierzu werden Aufspulmaschinen eingesetzt, die eine
Faden kontinuierlich ohne ProzeRunterbrechung zu
Spulen wickeln. Derartige Aufspulmaschinen verfligen
hierzu Gber mehrere Spulspindeln, die an einem beweg-
lichen Spindeltrager gehalten sind und mittels des Spin-
deltragers abwechselnd in einen Wickelbereich zum
Aufspulen der Faden und in einen Wechselbereich zum
Abnehmen der fertiggestellten Spulen und Aufstecken
neuer Hilsen. Der Fadenwechsel von einer ersten Spul-
spindel zu einer zweiten Spulspindel erfolgt automa-
tisch, so dal’ keine Unterbrechung des Spinnprozesses
erforderlich ist.

[0003] Um nach einer Abnahme einer fertiggewickel-
ten Spule eine oder mehrere Hilsen auf die in dem
Wechselbereich gehaltene Spulspindel aufzustecken,
sind fUr derartige Aufspulmaschinen im Stand der Tech-
nik verschiedene Systeme bekannt.

[0004] In der DE 24 27 016 ist eine Aufspulmaschine
mit einem drehbaren Spindeltrager, an welchem zwei
auskragend gelagerte Spulspindeln gehalten sind, of-
fenbart. Hierbei besitzt die Aufspulmaschine eine Be-
stlickungseinrichtung zum Aufstecken der Hiilsen auf
eine leere Spulspindel im Wechselbereich. Die Bestilik-
kungseinrichtung weist einen Greifarm auf, der
schwenkbar an einer Achse gelagert ist. Der Greifarm
ist an der Achse axial verschiebbar. Zum Aufstecken ei-
ner Hilse auf die im Wechselbereich gehaltenen Spul-
spindel wird durch den Greifarm eine Hiilse aus einem
Hilsenmagazin entnommen und durch Schwenken und
axiales Verschieben auf die leere Spulspindel aufge-
steckt. Hierbei bleibt die Position der Spulspindel in dem
Wechselbereich unverandert. Eine derartige Bestuk-
kungseinrichtung ist jedoch flir Aufspulmaschinen nicht
geeignet, bei welcher der Spindeltréager eine Ausweich-
bewegung ausflhrt, um im Wickelbereich einen Spulen-
zuwachs an der im Wickelbereich gehaltenen Spulspin-
del zu erméglichen. Insbesondere beim Aufwickeln von
sogenannten spinntexturierten Faden, bei welcher Fa-
den mit grofReren Fadentitern hergestellt werden und
somit einen schnellen Spulenzuwachs zur Folge haben,
ist ein Anhalten des Spindeltragers zum Wechseln der
Vollspulen oder zum Aufstecken der Hiilsen kaum mdég-
lich.

[0005] Beiderartigen Aufspulmaschinen, bei welchen
der Spindeltrédger eine Ausweichbewegung zum Wik-
keln der Spulen ausfiihrt, werden die fertig gewickelten
Spulen und die Hiilsen von den Spulspindeln mittels so-
genannter Doffer automatisiert abgenommen bzw. auf-
gesteckt. Aus der EP 07 57 658 A1 ist beispielsweise
eine derartige Aufspulmaschine bekannt, bei welcher
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ein verfahrbarer Doffer mit einem Dom ausgerustet ist,
auf dem sich die Hilsen befinden. Der Doffer fahrt eine
bestimmte Spulspindelposition der Aufspulmaschine an
und schiebt die Hilsen auf die leere Spulspindel. Hier-
bei ist es jedoch erforderlich, dall im Moment der Be-
stiickung der Spulspindel mit Hiilsen keine Bewegung
des Spindeltragers stattfindet. Beim Aufwickeln von Fa-
den mit dicken Fadentitern stehen jedoch nur sehr kurze
Wechselzeiten zur Verfligung. Jegliche Stérung bei ei-
nem derartigen zeitkritischen Vorgang des Hilsenbe-
stlickens, wirde somit zum Abbruch des Bestiickens
fiihren und ein neuer Vorgang bei veranderter Position
der Spulspindel mifite gestartet werden.

[0006] Esistnun Aufgabe der Erfindung eine Aufspul-
maschine der gattungsgemafen Art derart weiterzubil-
den, daR das Bestiicken der Hulsen auch bei sehr kur-
zen Stillstandszeiten der Spulspindel auf einfache Art
und Weise ausflhrbar ist.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine Aufspulmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gel6st.

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale und Merkmalskombinationen
der Unteranspriiche definiert.

[0009] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daR
eine Bewegung der Spulspindel im Wechselbereich sich
unkritisch auf das Bestlicken der Spulspindel mit neuen
Huilsen auswirkt. Hierzu ist das Flihrungsmittel zum Auf-
stecken der Hilsen zumindest fir eine kurze Zeitdauer
synchron mit der durch den Spindeltrager bewegten
Spulspindel fihrbar ausgebildet. Damit vergréRert sich
das Zeitfenster, in dem die Bestlickung der Hulsen auf
die Spulspindel erfolgen kann. Das Fiihrungsmittel folgt
der Spulspindel fiir eine kurze Zeitdauer, so dal die
Drehbewegung des Spindeltragers, die fir das Aufwik-
keln der Faden einer zweiten Spulspindel erforderlich
ist, nicht unterbrochen werden muf3.

[0010] Eine einfache Positionierung erfolgt dadurch,
daf} das Fihrungsmittel seitlich neben dem Spindeltra-
ger angeordnet ist und zwischen einer Wartestellung
und einer Betriebsstellung seitlich zu der Spulspindel
fihrbar ist und daR das Fiihrungsmittel in der Betriebs-
stellung mit der Spulspindel mechanisch koppelbar ist.
Dadurch ist eine leichte Ausrichtung des Fuhrungsmit-
tels zur Spulspindel méglich. Selbst wahrend der Dreh-
bewegung des Spindeltragers treten keine wesentli-
chen Ausrichtungsfehler zwischen dem freien Ende der
Spulspindel und dem Fihrungsmittel auf.

[0011] Um auch bei mechanischer Kopplung zwi-
schen dem Fihrungsmittel und der Spulspindel eine
axiale Relativbewegung zwischen dem Fuhrungsmittel
und der Spulspindel zu ermdglichen, weist das Fih-
rungsmittel vorteilhaft einen Gleitschuh auf, welcher in
der Betriebsstellung an der Spulspindel anliegt und fiir
die mechanische Kopplung sorgt. Um keine Differenzen
in den Bewegungsablaufen zu erhalten, wird in der Pha-
se der mechanischen Kopplung die Bewegung der
Spulspindel und die Bewegung des Fihrungsmittels
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vorteilhaft durch den Antrieb des Spindeltragers ausge-
fuhrt.

[0012] Es ist jedoch auch méglich, den Antrieb des
Spindeltragers und einen Antrieb des Fluhrungsmittels
derart aufeinander abzustimmen, daf} eine synchrone
Bewegung fiir eine kurze Zeitdauer gegeben ist. So lalt
sich die Kopplung auch durch elektronische Mittel aus-
fuhren.

[0013] Zum Aufstecken der Hulsen auf die Spulspin-
del ist das Fuhrungsmittel vorteilhaft horizontal beweg-
bar ausgebildet. Damit lalt sich sowohl die Positionie-
rung der Hilsen vor dem freien Ende der Spulspindel
als auch das Aufschieben der Hulsen auf die Spulspin-
del durch das Fuhrungsmittel ausfihren.

[0014] In einer besonders einfachen Ausfiihrungs-
form ist das Fuhrungsmittel durch ein wannenférmiges
Tragerblech gebildet, das mit einem Ende an einer
Schwenkachse gehalten ist und welches am gegen-
liberliegenden Ende eine Offnung zur Abgabe der in
dem Tragerblech hintereinander gehaltenen Hilsen
aufweist. Damit kénnen vorteilhaft mehrere Hulsen
gleichzeitig positioniert und aufgeschoben werden. Ein
Einzelhandling der Hilsen ist nicht erforderlich.

[0015] Die Schwenkachse mit dem Tragerblech ist
hierbei vorzugsweise an einem Schlitten gehalten, wel-
cher im unteren Bereich des Maschinengestells parallel
zu den Spulspindeln im Wechselbereich gefiihrt ist. Da-
mit lassen sich die Hilsen auf einfache Art und Weise
in dem positionierten Tragerblech auf die Spulspindel
aufschieben.

[0016] Das Tragerblech weist vorzugsweise eine
Breite auf, die der Gesamtlange der auf der Spulspindel
gespannten Hulse entspricht. Somit lassen sich alle an
einer Spulspindel gehaltenen Hulsen in einem Arbeits-
gang aufstecken. So kdénnen bis zu acht, zehn, zwdlf
oder noch mehr Huilsen gleichzeitig auf der Spulspindel
aufgesteckt werden.

[0017] Eine weitere besonders vorteilhafte Weiterbil-
dung der Erfindung ermdglicht eine Positionierung der
Hulsen an der Spulspindel. Insbesondere in den Fallen,
in denen die Hilsen mit Abstand zueinander an der
Spulspindel gehalten werden, mii3ten die als eine Huil-
sensaule aufgesteckten Hiilsen anschlieBend durch se-
parate Mittel an der Spulspindel positioniert werden.
Durch die Ausbildung des Tragerblechs, welches in sei-
ner Breite in mehrere separate Facher aufgeteilt ist, a3t
sich jeder Wickelstelle ein Fach in dem Tragerblech zu-
ordnen, so daB} die in dem Fach gehaltenen Hiilsen der
bestimmten Wickelstelle zugeordnet sind. Die Abstande
zwischen den Fachern sind dabei entsprechend den
Abstanden zur Positionierung der Hilsen an der Spul-
spindel ausgefiihrt. Bei Aufschieben der Hilsen auf die
Spulspindel lassen sich somit die Hilsen den Positio-
nen der Wickelstellen zuordnen.

[0018] Um bei manuellen Unterbrechungen aufgrund
von ProzefRstérungen mehrere Hilsenbestlickungen
kurz hintereinander ausfilhren zu kénnen, ist die Wei-
terbildung der Erfindung vorteilhaft, bei welcher das Tra-
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gerblech eine Tiefe zur Aufnahme von mehreren Hillsen
pro Wickelstelle aufweist.

[0019] Hierbei I&Rt sich die Nachfihrung der Hilsen
in eine Abgabeposition an dem Tragerblech auf einfa-
che Art und Weise dadurch erreichen, da® das Trager-
blech in der Wartestellung mit dem Lagerende hdher
liegt als mit dem gegenuiberliegenden Ende, so dal das
Tragerblech eine Schraglage aufweist.

[0020] Beider Verwendung mehrerer Hilsen pro Wik-
kelstelle kann bei einer Teilflllung des Tragerblechs ei-
ne Fixierung der jeweils an dem Bestuckungsende ge-
haltenen Hiulsen dadurch vermieden werden, dal® das
Tragerblech im Bereich des Bestiickungsendes eine
Sperreinrichtung aufweist, durch welche die Hilsen an
dem Bestlickungsende des Tragerbleches fixierbar
sind.

[0021] Zur automatischen Nachfiihrung von Hilsen
ist die Weiterbildung der Erfindung besonders geeignet,
bei welcher die Bestlickungseinrichtung ein Hilsenma-
gazin aufweist, welches mit dem Fihrungsmittel ver-
bunden ist.

[0022] Um die Bewegungsablaufe zur Positionierung
und zum Aufstecken der Hilsen mdéglichst schnell und
prazise ausfiuhren zu kdénnen, weist die Bestlickungs-
einrichtung einen Vertikalantrieb und einen Horizontal-
antrieb auf, welcher zum Bewegen des Flhrungsmittels
unabhéangig voneinander steuerbar sind.

[0023] Weitere Vorteile der Erfindung werden an eini-
gen Ausflhrungsbeispielen unter Hinweis auf die bei-
gefligten Figuren nachfolgend naher erlautert.

[0024] Es stellen dar:

Fig. 1  schematisch ein erstes Ausflihrungsbeispiel
der erfindungsgemafRen Aufspulmaschine in
einer Vorderansicht

Fig. 2 schematisch eine Seitenansicht des Ausflih-
rungsbeispiels aus Fig. 1

Fig. 3  schematisch eine Vorderansicht eines weite-
ren Ausflhrungsbeispiels der erfindungsge-
malen Aufspulmaschine

[0025] In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erstes Ausflihrungs-

beispiel der erfindungsgemafien Aufspulmaschine

schematisch dargestellt. Fig. 1 zeigt das Ausfiihrungs-
beispiel in einer Vorderansicht und Fig. 2 zeigt das Aus-
fuhrungsbeispiel in einer Seitenansicht. Hierbei stellen
Fig. 1.1 und 1.2 sowie Fig. 2.1, 2.2, 2.3 und 2.4 unter-
schiedliche Betriebssituationen der Aufspulmaschine
dar. Die nachfolgende Beschreibung gilt fiir alle Figuren
insoweit kein ausdricklicher Bezug zu einer der Figuren
gemacht ist.

[0026] Die Aufspulmaschine weist einen beweglichen
Spindeltrager 2 auf, der in einem Maschinengestell 1
drehbar gelagert ist. Der Spindeltrager 2 ist als Drehtel-
ler ausgebildet und wird durch einen Drehantrieb 19 ge-
gen Uhrzeigersinn angetrieben. An dem Spindeltrager
2 sind zwei um 180° versetzt zueinander auskragende
Spulspindeln 3 und 5 angeordnet. Die Spulspindeln 3
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und 5 sind an dem Spindeltrager 2 drehbar gelagert. An
dem Lagerende sind die Spulspindeln 3 und 5 jeweils
mit einem Spindelantrieb 21 und 22 gekoppelt. Das ge-
genuberliegende Ende der Spulspindeln 3 und 5 ist frei
auskragend gehalten.

[0027] Oberhalb des Spindeltragers 2 ist an dem Ma-
schinengestell 1 eine Andriickwalze 7 durch eine
Schwinge 9 gehalten. Die Andriickwalze 9 erstreckt sich
im wesentlichen Uber die gesamte Lange der Spulspin-
deln 2 und 5. Oberhalb der Andriickwalze 7 ist eine
Changiereinrichtung 10 an dem Maschinengestell 1 ge-
halten. Die Changiereinrichtung 10 ist in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel symbolisch als Fligelchangierung
dargestellt, bei welchem zwei gegensinnig angetriebe-
ne Rotoren mit mehreren Fllgeln einen Faden in einer
Wickelstelle zum Verlegen auf eine Spule hin- und her-
fuhren. Die Changiereinrichtung 10 kann jedoch auch
durch andere Systeme wie beispielsweise eine Kehrge-
windewellenchangierung gebildet sein.

[0028] Wie in Fig. 2 dargestellt, ist das Ausfiihrungs-
beispiel mit drei Wickelstellen ausgebildet, in welcher
jeweils ein Faden 8 zu einer Spule 5 gewickelt wird. Je-
der Wickelstellen ist eine Changiereinheit der Changier-
vorrichtung 10 und eine Hllse 4 an der Spulspindel 3
zugeordnet. Die Hilsen 4 sind mit Abstand zueinander
an der Spulspindel 3 gehalten.

[0029] Zum Aufwickeln wird pro Wickelstelle ein Fa-
den 8 Uber einen Kopffadenfuhrer (hier nicht dargestellt)
zugeflhrt. Der Faden 8 durchlauftin der Wickelstelle die
Changiervorrichtung 10, durch welche der Faden 8 in-
nerhalb eines Changierhubes hin- und hergefiihrt wird.
Der Faden 8 wird sodann mit Teilumschlingung an der
Andrickwalze 7 geflihrt und auf der Spulenoberflache
der Spule 6 abgelegt. Die Spule 6 wird in der Wickel-
stelle durch die Spulspindel 3 und den Spindelantrieb
21 angetrieben. Hierbei erfolgt der Antrieb der Spulspin-
del 3 derart, dafl die Umfangsgeschwindigkeit an der
Spule 6 wahrend des Aufwickelns des Fadens 8 kon-
stant bleibt. Um das Anwachsen der Spule 6 zu ermég-
lichen, wird der Spindeltrager 2 durch den Drehantrieb
19 gegen den Uhrzeigersinn langsam gedreht.

[0030] Ander Spulspindel 3werden drei Spulen 6 par-
allel nebeneinander gewickelt. Sobald die Spulen 6 fer-
tiggewickelt sind, wird der Drehantrieb 19 des Spindel-
tragers 2 derart aktiviert, daf3 ein Austausch der Spul-
spindeln 3 und 5 und eine Fadenibergabe stattfindet.
So wird die Spulspindel mit den fertiggewickelten Spu-
len in einen Wechselbereich geflihrt und die Spulspindel
mit neuen Hulsen in den Wickelbereich geschwenkt.
[0031] Bei der in Fig. 1 und 2 gezeigten Situationen
befindet sich die Spulspindel 3 in dem Wickelbereich
und die Spulspindel 5 in dem Wechselbereich. An der
Spulspindel 5 sind die fertiggewickelten Spulen bereits
abgenommen. Hierzu weist die Aufspulmaschine eine
Abschiebevorrichtung (hier nicht dargestellt) auf, durch
welche die Hulsen mit den fertiggewickelten Spulen axi-
al von der Spulspindel 5 herabgeschoben werden.
Nachdem die fertiggewickelten Spulen von der Spul-
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spindel 5 abgezogen und abgefiihrt sind, erfolgt eine
Bestlickung der Spulspindel 5 mit neuen Hulsen 4.
[0032] Zur Bestlickung der neuen Hilsen 4 ist im un-
teren Bereich des Maschinengestells 1 eine Bestlk-
kungseinrichtung 11 angeordnet. Die Bestiickungsein-
richtung 11 besitzt ein Flihrungsmittel 12 zum Positio-
nieren und Aufschieben der Hilsen 4 auf die Spulspin-
del 5. Das Fuhrungsmittel 12 ist hierbei als ein wannen-
férmiges Tragerblech 16 ausgebildet. Das wannenfér-
mige Tragerblech 16 ist mit einem Ende, dem Lageren-
de 18, an einer Schwenkachse 13 schwenkbar gelagert.
An dem gegeniberliegenden Ende, dem sogenannten
Bestiickungsende 17 weist das Trégerblech 16 eine Off-
nung 23 auf. Die Offnung 23 ist derart ausgebildet, daf
sowohl radial als auch axial eine Hiilse 4 ein- oder aus-
fuhrbar ist. An dem Tragerblech 16 greift ein Vertikalan-
trieb 20 an, durch welches das Tragerblech 16 aus einer
Wartestellung unterhalb der Spulspindel 5 in eine Be-
triebsstellung in Hohe der Spulspindel 5 verschwenkbar
ist. Der Vertikalantrieb 20 14Rt sich beispielsweise durch
einen Pneumatikzylinder ausbilden.

[0033] Das Tragerblech 16 und die Schwenkachse 13
sind an einem Schlitten 14 angebracht. Der Schlitten 14
ist im unteren Bereich des Maschinengestells 1 in einer
Schlittenflihrung 15 gefiihrt. Der Antrieb des Schlittens
14 zur axialen Verschiebung parallel zur Spulspindel 5
ist durch einen Horizontalantrieb 24 gegeben. Hierbei
1&Rt sich der Schlitten 14 in der Schlittenfiihrung 15 zwi-
schen einer dufleren und einer inneren Position verfah-
ren. In Fig. 2.1 ist der Schlitten 14 in einer inneren Po-
sition und in Fig. 2.2 in einer duflReren Position gezeigt.
[0034] Das Tragerblech 16 weist eine Breite auf, die
sich im wesentlichen Uber die gesamt Lange der Spul-
spindel 5 erstreckt, wie aus Fig. 2.1 hervorgeht. Inner-
halb des wannenférmigen Tragerbleches 16 sind meh-
rere Facher 25 hintereinander ausgebildet, die durch
Abstandhalter 26 voneinander getrennt sind. In jedem
der Facher 25 ist an dem Bestlickungsende 17 jeweils
eine Hilse 4 bereitgehalten um die Spulspindel 5 zu be-
stlicken. Die Facher 25 sind jeweils einer der Wickel-
stellen zugeordnet, wobei die Abstandshalter 26 in ihrer
GrofRe den Abstand der positionierten Hilsen 4 an der
Spulspindel 3 entsprechen. Die Hiilsen 4 sind in den F&-
chern 25 axial fixiert, so da} beim Aufstecken der Hl-
sen 4 auf die Spulspindel 5 mittels des Tragerbleches
16 gleichzeitig eine Positionierung der Hiilsen 4 an der
Spulspindel 5 erfolgt.

[0035] Wir aus Fig. 1 hervorgeht, weist das Trager-
blech 16 eine Tiefe auf, um mehrere Hiilsen pro Wickel-
stelle aufnehmen zu kénnen. Dabei ist in der Wartestel-
lung das Tragerblech 16 in einer Schraglage gebracht,
wobei das Lagerende 18 des Tragerbleches 16 héher
positioniert ist als das Bestlickungsende 17. Somit ist
eine nach erfolgter Bestlickung selbsttatige Nachfillung
der Hiilsen an das Bestlickungsende 17 gewahrleistet.
Das Trégerblech 16 weist vorzugsweise eine Teilabdek-
kung auf, die am Lagerende eine zum Nachfiillen der
Hiilsen 4 ausgebildete zweite Offnung (hier nicht darge-
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stellt) aufweist.

[0036] Nachfolgend wird der Ablauf zum Bestlicken
der Hillsen 4 an der Spulspindel 5 unter Hinweis auf die
einzeln dargestellten Betriebsituationen in den Fig. 1
und 2 naher erlautert. Nachdem der Spindeltrager 2 die
Spulspindel 5 mit fertiggewickelten Spulen in den Wech-
selbereich verschwenkt hat, befindet sich das Trager-
blech 16 in seiner Wartestellung, wie in Fig. 1.1 darge-
stellt. In dieser Position weist das Tragerblech 16 an
dem Bestiickungsende 17 mehrere hintereinander lie-
gende Hilsen 4 auf.

[0037] Nachdem die fertiggewickelten Spulen von der
Spulspindel 5 durch eine Hilfeeinrichtung an der Auf-
spulmaschine abgezogen wurden, erfolgt eine Aktivie-
rung des Horizontalantriebes 24, so dal der Schlitten
14 aus seiner inneren Position in eine dufRere Position
geflhrt wird. Diese Bewegung |4t sich beispielsweise
auch mit einer Abschiebeeinrichtung an der Aufwickel-
einrichtung kombinieren. In Fig. 2.2 ist die Situation des
ausgefahrenen Schlittens 14 dargestellt.

[0038] Nun wird der Vertikalantrieb 20 wie in Fig. 1.1
gezeigt aktiviert, um das Tragerblech 16 aus der War-
testellung in eine Betriebsstellung zu fihren. In der Be-
triebsstellung liegt das Bestlickungsende 17 des Tra-
gerbleches 16 unmittelbar vor dem freien Ende der
Spulspindel 5. Zur Positionierung ist an der der Spul-
spindel 5 zugewandten Seite des Tragerbleches 16 ein
Gleitschuh 27 befestigt, der in Kontakt mit dem Umfang
der Spulspindel 5 gebracht wird. Bei Anlage des Gleit-
schuhs 27 am Umfang der Spulspindel 5 ist eine ge-
wilinschte Positionierung des Tragerblechs 16 erreicht,
so daR die Offnung 23 des Tragerblechs 16 mit den an
den Bestlickungsende 17 gehaltenen Hilsen 4 fluch-
tend zu der Spulspindel 5 gehalten sind. Diese Situation
ist in Fig. 1.2 und Fig. 2.3 gezeigt.

[0039] Derweitere Ablauf zum Aufstecken der Hiilsen
4 auf die Spulspindel 5 geht aus der Fig. 1.1 hervor. Zu
Beginn des Aufsteckvorgangs sind die Spulspindeln 5
und das Tragerblech 16 in der Position A gehalten. Die
Schwenkachse 13 und das Tragerblech 16 sind so aus-
gebildet, daR sich der Schwenkbahn 33 des Trager-
blechs 16 und die Fiihrungsbahn 32 auf dem die Spul-
spindel 5 durch den Spindeltrager 2 gefiihrt wird, um ei-
nen bestimmten Betrag Uberdecken. Dieser Betrag ist
so gewahlt, dald er etwas kleiner ist, als die zulassige
Lageabweichung der Hiilse zum Aufstecken auf die
Spulspindel. Wiirde beispielsweise der Hilseninnen-
durchmesser 73 mm betragen und der Spulenaufien-
durchmesser 72 mm, so ergibt sich daraus eine zulas-
sige Abweichung von ideal geometrischen Ort von 0,5
mm im Durchmesser, darliberhinaus waére ein Aufschie-
ben der Hiilsen nicht mehr méglich. Als Uberdeckungs-
betrag kdnnte in diesem Fall eine Uberdeckung von 0,3
mm gewahlt werden, um ein Aufstecken der Hiilsen zu
erméglichen. Durch den Uberdeckungsbetrag ergibt
sich somit zwei voneinander getrennte Positionen A und
B, in welcher ein Aufschieben der Hiilse noch méglich
ware. Die Position A und B zeigen somit den zulassigen
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gemeinsamen Schwenkweg auf, den das Tragerblech
16 synchron mit der Spulspindel 5 durchlauft. Die Zeit-
dauer, die das Tragerblech 16 und die Spulspindel 5
synchron bewegt werden, wird durch den Spulenzu-
wachs der in dem Wickelbereich gewickelten Spulen 6
an der Spulspindel 3 bestimmt. So ergab sich unter Be-
riicksichtigung des zuvor genannten Uberdeckungsbe-
trages beim Aufwickeln eines Fadens mit dickem Titer
eine Zeitdauer von ca. 90 Sekunden. Dies entsprach ei-
nem Schwenkwinkel des Spindeltréagers von ca. 8°. Der
Uberdeckungsbetrag kann hierbei sowohl positiv als
auch negativ vorliegen.

[0040] Zum Aufschieben der Hilsen 4 wird wahrend
dieser Phase das Tragerblech 16 mit der Schwenkach-
se 13 durch den Schlitten 14 axial verschoben. Dabei
gleitet der Gleitschuh 27 am Umfang der Spulspindel 5
entlang und das freie Ende der Spulspindel 5 greift in
die Offnung 23 in dem Tragerblech 16 ein und durch-
dringt die in den einzelnen Fachern 25 gehaltenen Hul-
sen 4. Der Schlitten 14 wird durch den Horizontalantrieb
24 in seine innere Position zurtickversetzt. Dabei errei-
chen die Hiilsen 4 die an der Spulspindel 5 vorgesehene
Position. Nachdem der Schlitten 14 seine innere Posi-
tion erreicht hat, werden die Hilsen 4 an dem Umfang
der Spulspindel 5 gespannt. Diese Situation ist in Fig.
2.4 dargestellt. Nun 1&Rt sich das Tragerblech 16 durch
den Vertikalantrieb 20 aus der Betriebsstellung zurtick
in die Wartestellung verschwenken. Dabei werden die
am Umfang der Spulspindel 5 gespannten Hllsen 4
Uber die Offnung 23 aus dem Tragerblech 16 freigege-
ben. Sobald das Tragerblech 16 seine Wartestellung er-
reicht hat, wird in jedem Fach 25 eine Hilse 4 zu dem
Bestlickungsende 17 nachgefiihrt. Die Bestlickungs-
einrichtung 11 ist somit bereit die nachste Spulspindel
mit Hilsen zu bestlicken.

[0041] Bei dem in Fig. 1 und 2 gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel werden die Hulsen manuell in dem Tra-
gerblech 16 nachgefiillt. Grundsétzlich kénnten die Hul-
sen jedoch auch aus einem Hilsenmagazin unmittelbar
dem Tragerblech 16 zugeflhrt werden. Ein derartiges
Ausfuhrungsbeispiel ist in Fig. 3 gezeigt. Das Ausflh-
rungsbeispiel nach Fig. 3 ist im wesentlichen identisch
zu den vorhergehenden Ausfliihrungsbeispielen, so dafl
auf die vorhergehende Beschreibung Bezug genom-
men werden kann und nur die Unterschiede erlautert
werden.

[0042] Das Fuhrungsmittel 12 ist ebenfalls als wan-
nenférmiges Tragerblech 16 ausgebildet. Hierbei weist
das Tragerblech 16 am Lagerende 18 eine Nachfilloff-
nung 28 auf. Oberhalb der Nachfilléffnung 28 des Tra-
gerblechs 16 ist ein Hilsenmagazin 29 seitlich an dem
Maschinengestell 1 ausgebildet. Das Hilsenmagazin
29 erstreckt sich Uber die gesamte Breite des Trager-
bleches 16 und enthalt jeweils zu jeder Wickelstelle ei-
nen Vorrat an Hilsen 4. Am unteren Ende des Hulsen-
magazins 29 ist eine Rickhalteeinrichtung 30 vorgese-
hen, die zwischen einer Haltestellung wie in Fig. 3 ge-
zeigt und einer gedffneten Stellung fiihrbar ist. In der
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gedffneten Stellung werden die in dem Hulsenmagazin
vorratig gehaltenen Hilsen 4 selbsttatig aus dem Hul-
senmagazin 29 herausgefihrt und Gber die Nachfill6ff-
nung 28 in das wannenférmige Tragerblech 16 geleitet.
In dem wannenférmigen Tragerblech 16 rollen die Hul-
sen selbsttatig an das Bestlickungsende 17. Zur Fixie-
rung der Hilsen 4 in dem Bestlickungsende 17 weist
das Tragerblech 16 eine Sperreinrichtung 31 auf, die ein
Ruckrollen der am Bestlickungsende 17 gehaltenen
Hulsen 4 verhindert. Das Tragerblech 16 ist mit dem La-
gerende schwenkbar an der Schwenkachse 13 gehal-
ten, die an dem Schlitten 4 angeordnet ist.

[0043] Zur weiteren Ausfilhrung und zur weiteren
Funktion der in Fig. 3 gezeigten Bestlickungseinrich-
tung wird zu der vorhergehenden Beschreibung Bezug
genommen.

[0044] Die Ausgestaltung der Bestlckeinrichtung in
den Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 1, 2 und 3 ist bei-
spielhaft. So kénnte das Flhrungsmittel der Bestik-
kungseinrichtung auch durch einen Greifer oder einen
Dom gebildet sein. Die Erfindung erstreckt sich somit
auf ahnliche Ausfuhrungen der Aufspulmaschine und
der Bestuckungseinrichtung, bei welcher die Bestlk-
kungseinrichtung zum Bestlicken der Hiilsen auf einer
Spulspindel ein Fihrungsmittel aufweist, das sich zu-
mindest Uber kurze Zeitdauer zum Bestlicken der Hiil-
sen gemeinsam mit der durch einen Spindeltrager be-
wegten Spulspindel synchron bewegt. Es besteht auch
die Mdglichkeit die Bestlckungseinrichtung mit einer
Spulenabgabevorrichtung zu kombinieren. Somit kénn-
ten externe Doffersysteme ersetzt werden. Desweiteren
kénnten die Hilsen in ihrer Aufnahme schwimmend ge-
lagert werden, d.h. die Aufnahme ist nicht starr mit dem
Fuhrungsmittel verbunden, sondern kann sich unab-
hangig davon geringfligig bewegen. Somit kénne evtl.
Fluchtungsfehler ausgeglichen werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0045]

1 Maschinengestell
2 Spindeltrager

3 Spulspindel

4 Hulsen

5 Spulspindel

6 Spule

7 Andrlckwalze

8 Faden

9 Schwinge

10  Changiereinrichtung

11 Bestlckungseinrichtung
12 Fuhrungsmittel

13  Schwenkachse

14  Schlitten

15  Schlittenfiihrung

16  Tragerblech

17  Bestlickungsende
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18 Lagerende

19  Drehantrieb
20 \Vertikalantrieb
21  Spindelantrieb
22  Spindelantrieb

23 Offnung
24  Horizontalantrieb
25 Facher

26  Abstandhalter

27  Gleitschuh

28  Nachfilléffnung

29 Hilsenmagazin

30 Ruckhalteeinrichtung
31  Sperreinrichtung

32  Flhrungsbahn

33  Schwenkbahn

Patentanspriiche

1. Aufspulmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln
von Faden (8) zu Spulen (6), mit mehreren Spul-
spindeln (3, 5) zur Aufnahme von Hulsen (4), wel-
che Spulspindeln (3, 5) auskragend an einem be-
wegbaren Spindeltréager (2) drehbar gelagert sind
und welche durch den Spindeltrager (2) abwech-
selnd in einem Wickelbereich zum Aufwickeln der
Faden (8) und einem Wechselbereich zum Abneh-
men der Spulen (6) und Aufstecken der Hiilsen (4)
gefiihrt werden, und mit einer Bestlickungseinrich-
tung (11) zum Bereitstellen und Aufstecken der Huil-
sen (4) auf die Spulspindeln (3, 5), welche Bestiik-
kungseinrichtung (11) ein bewegliches Mittel (12)
zur Fihrung der Hulsen (4) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daR
das Fihrungsmittel (12) zum Aufstecken der Hil-
sen (4) zumindest flr eine kurze Zeitdauer syn-
chron mit der durch den Spindeltrager (2) bewegten
Spulspindel (3, 5) fuhrbar ausgebildet ist.

2. Aufspulmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daR

das Fihrungsmittel (14) seitlich neben dem Spin-
deltrdger angeordnet und zwischen einer Warte-
stellung und einer Betriebsstellung seitlich zu der
Spulspindel (5) fiihrbar ist und dal3 das Fuhrungs-
mittel (12) in der Betriebsstellung mit der Spulspin-
del (5) koppelbar ist.

3. Aufspulmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Fihrungsmittel (129 einen Gleitschuh (27) auf-
weist, welcher in der Betriebsstellung an der Spul-
spindel (5) anliegt.

4. Aufspulmaschine nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Fuhrungsmittel (12) aus der Betriebsstellung
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heraus durch den die Spulspindel (5) fihrenden
Spindeltrager (2) bewegbar ist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Fihrungsmittel (12) zum Aufstecken der Hul-
sen (4) auf die Spulspindel horizontal bewegbar
ausgebildet ist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Fuhrungsmittel (12) durch ein wannenférmiges
Tragerblech (16) gebildetist, welches mit einem En-
de (18) an einer Schwenkachse (13) gehalten ist
und welches am gegeniiberliegenden Ende (17) ei-
ne Offnung (23) zur Abgabe der hintereinander ge-
haltenen Hlsen (4) aufweist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Schwenkachse (13) mit dem Tragerblech (16)
an einem Schlitten (14) gehalten sind, welcher
Schlitten (14) im unteren Bereich des Maschinen-
gestells (1) parallel zu den Spulspindeln (5) geflhrt
ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Tragerblech (16) eine Breite aufweist, die der
Gesamtlange der auf die Spulspindel (5) gespann-
ten Hilsen (4) entspricht.

Aufspulmaschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Tragerblech (16) in seiner Breite in mehrere se-
parate Facher (25) aufgeteilt, wobei jedes der Fa-
cher (25) eine einer Wickelstelle an der Spulspindel
(5) zugeordnete Hilse (5) enthalt.

Aufspulmaschine nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Facher (25) mit einem Abstand zueinander an-
geordnet sind, welcher Abstand zur Positionierung
der Hilsen (4) an der Spulspindel (5) an den Ab-
stand zwischen den Hiilsen (4) an der Spulspindel
(5) angepalt ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Tragerblech (16) eine Tiefe zur Aufnahme von
mehreren Hulsen (4) pro Wickelstelle aufweist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Tragerblech (16) in der Wartestellung mit dem
Lagerende (18) héher liegt als mit dem gegeniiber-
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13.

14.

15.

12

liegenden Ende, so dass das Tragerblech (16) eine
Schraglage zur Nachfiihrung der Hilsen (4) auf-
weist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis
12,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Tragerblech (16) im Bereich des Bestlickendes
(17) eine Sperreinrichtung (31) aufweist, durch wel-
che die Hiilsen (4) an dem Bestlickende (13) des
Tragerbleches (16) fixierbar sind.

Aufspulmaschine nach einem der vorgenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Bestlickungseinrichtung (11) ein Hilsenmaga-
zin (29) aufweist, welches mit dem Fihrungsmittel
(12) verbunden ist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
13,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Bestuckungseinrichtung (11) einen Vertikalan-
trieb (20) und einen Horizontalantrieb (24) aufweist,
welche zum Bewegen des Fuhrungsmittels unab-
hangig voneinander steuerbar sind.
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Fig.1.2
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