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(54) Vorrichtung zum Aufspulen von Garnen

(57) Vorgeschlagen wird eine Aufspulvorrichtung 1
zum Aufspulen von Garn 17 mit einer um ihre Längsach-
se rotierbar gelagerten Garnträgeraufnahme, eingerich-
tet zur Aufnahme eines Garnträgers 3,4, einer Anpress-
rolle 15, eingerichtet zum Abstützen des in der Garnträ-
geraufnahme angeordneten Garnträgers 3,4, einem An-
presshebelarm 6,7, der im Bereich seines radial inneren
Endes drehbar an einem Drehpunkt 10 befestigt ist, und
einem aktiven Aktuator 12, eingerichtet zum Verdrehen

des Anpresshebelarms 6,7 um den Drehpunkt 10, wobei
die Garnträgeraufnahme an einem äußeren Ende des
Anpresshebelarms 6,7 senkrecht zum Anpresshebelarm
6,7 rotierbar angeordnet ist. Der Aktuator 12 weist einen
Elektromotor 20 mit einer sensorlosen Motorsteuerung
auf, wobei die Motorsteuerung eingerichtet, ist ein Dreh-
moment, das vom Elektromotor 20 auf den Anpresshe-
belarm 6,7 auszuüben ist, gemäß eines vorgegebenen
Drehmomentverlaufs zu regeln.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
spulen von Garnen (Aufspulvorrichtung) mit einer um ihre
Längsachse rotierbar gelagerten Garnträgeraufnahme,
eingerichtet zur Aufnahme eines Garnträgers, einer An-
pressrolle, eingerichtet zum Abstützen eines in der Garn-
trägeraufnahme angeordneten Garnträgers, einem An-
presshebelarm, der im Bereich seines radial inneren En-
des drehbar an einem Drehpunkt befestigt ist, und einem
aktiven Aktuator, eingerichtet zum Verdrehen des An-
presshebelarms um den Drehpunkt, wobei die Garnträ-
geraufnahme an einem äußeren Ende des Anpresshe-
belarms senkrecht zum Anpresshebelarm rotierbar an-
geordnet ist. Derartige Aufspulvorrichtungen werden bei
Spulprozessen, insbesondere Umspulprozessen, bei
der Garnherstellung, z.B. zur Herstellung von Spulen mit
an einen Folgeprozess angepassten Garnwicklungen
eingesetzt.
[0002] Aufspulvorrichtungen sind Teil von Garnher-
stellungsmaschinen. Das Garn wird von den Aufspulvor-
richtungen auf einen Garnträger, z.B. eine leere Hülse,
aufgespult, um eine Garnspule mit einer gewünschten
Größe, Form und/oder Dichte zu erhalten. Der Garnträ-
ger wird dabei entweder durch Kontakt mit einer ange-
triebenen Anpressrolle zum Aufspulen des Garns in Ro-
tation versetzt, oder direkt angetrieben, wobei eine An-
pressrolle zum Abstützen des Garnträgers notwendig ist.
[0003] Über das Gewicht des Garnträgers zusammen
mit dem Gewicht des Anpresshebelarms wird ein Dreh-
moment um den Drehpunkt des Anpresshebelarms aus-
geübt, wodurch eine Anpresskraft des Garnträgers auf
die Anpressrolle erzeugt wird. Diese Anpresskraft steigt
mit zunehmendem Gewicht des Garnträgers während
des Aufspulens eines Garns auf den Garnträger. Die An-
presskraft ist ursächlich verantwortlich für die Qualität
der Aufspulung des Garns auf der fertigen Garnspule.
Je stärker die Anpresskraft beim Aufspulen war, desto
härter ist die Aufspulung des Garns auf dem Garnträger,
d.h. desto größer ist die Windungsdichte des Garns auf
dem Garnträger. Jede Schwankung der Anpresskraft
führt zu einer Unregelmäßigkeit der Windungsdichte,
was bei Folgeprozessen, bei denen die Garnspule als
Vorlagespule dient, zu Garnbrüchen oder Qualitäts-
schwankungen, z.B. Farbunregelmäßigkeiten bei Färbe-
prozessen, führen kann.
[0004] Unabhängig vom Antrieb des Garnträgers
muss deshalb eine möglichst geregelte Anpresskraft zwi-
schen dem Garnträger und dessen Anpressrolle erzeugt
werden. Bei den meisten Aufspulprozessen sollte die An-
presskraft gemäß einem vorgegebenen Anpresskraft-
verlauf vom Anfang des Aufspulprozesses bis zu dessen
Ende, z.B. gemäß einem konstanten Verlauf, definierbar
sein. Bei speziellen Garnbearbeitungsprozessen, z.B.
beim Färben von Polyamid (PA) Garnen, sollte die An-
presskraft zum Ende des Aufspulprozesses hin verlau-
fend abnehmen.
[0005] Am Anfang des Aufspulprozesses wird die An-

presskraft nur über das Gewicht des Anpresshebelarms
und eventuell daran befestigter anderer Elemente sowie
dem leeren Garnträger erzeugt. Wenn der Wert einer
gewünschten Anpresskraft höher ist, als die vom Gewicht
erzeugte Kraft, wird vom Aktuator die fehlende Kraft
[0006] (Aktuatorkraft) zum Erzeugen des gewünsch-
ten Wertes bereitgestellt. Letzteres ist häufig am Anfang
des Aufspulprozesses in einer so genannten Belastungs-
phase notwendig. Während des Aufspulens nimmt das
Gewicht des Garnträgers um das Gewicht des darauf
aufgespulten Garns zu. Um die Anpresskraft konstant zu
halten, muss der Aktuator kontinuierlich entsprechend
weniger Aktuatorkraft aufwenden. Wenn, z.B. gegen En-
de des Aufspulprozesses, das Gewicht zu groß wird,
muss der Aktuator in einer Entlastungsphase den An-
presshebelarm gegen die Schwerkraft in die entgegen-
gesetzte Richtung der ursprünglichen Aktuatorkraft drük-
ken, um die Anpresskraft um einen Teil des Gewichtes
zu verringern. Wenn der Durchmesser der Garnspule mit
zunehmend darauf aufgewickeltem Garn zunimmt, kann
es weiter notwendig sein, dass der Aktuator den Anpres-
shebelarm in eine höhere Position anhebt um ein über-
mäßiges Zusammendrücken der Garnspule zu vermei-
den. Die vom Aktuator aufzuwendende Aktuatorkraft va-
riiert also kontinuierlich, entsprechend des aktuellen Ge-
wichts der Garnspule, das quadratisch mit deren Durch-
messer zunimmt, um die Anpresskraft z.B. konstant zu
halten.
[0007] Der Aktuator wird üblicherweise als ein mecha-
nisches Bauteil, z.B. mit einem oder zwei pneumatischen
Zylinder ausgeführt, wobei der Aktuator derart am An-
presshebelarm befestigt ist, dass er direkt die Aktuator-
kraft auf den Anpresshebelarm ausübt. Dabei wird die
Anpresskraft durch Ausüben eines Drehmoments um
den Drehpunkt des Anpresshebelarms, bzw. durch di-
rektes Ausüben der Aktuatorkraft auf den Anpresshebel-
arm, bereitgestellt. Unabhängig davon, wie die Aktuator-
kraft zum Erzeugen des Anpressdruckes übertragen
wird, ist eine direkte Kraftmesssung und/oder eine indi-
rekte Kraftmessung, z.B. über die Position des Anpres-
shebelarms, notwendig, um das Drehmoment, bzw. die
Anpresskraft, zu regulieren. Die Anpresskraft wird dabei
mittels eines Sensors gemessen und das Ausgangssi-
gnal des Sensors wird als Regelgröße zur Steuerung des
Aktuators verwendet. Bei einer indirekten Kraftmessung
kann z.B. aus der Position des Anpresshebelarms auf
den Durchmesser der Garnspule und damit bei bekann-
tem Garngewicht, auf das Gewicht der Garnspule ge-
schlossen werden.
[0008] Nachteilig bei bekannten Aufspulvorrichtungen
ist, dass der Aufbau der Aufspulvorrichtung durch die zur
Steuerung der Anpresskraft benötigte Sensorik kompli-
ziert und teuer ist. Die Messung der Anpresskraft ist wei-
ter fehleranfällig und ungenau.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Aufspulen von Garnen bereitzustellen,
welche die Nachteile des Standes der Technik vermeidet
und insbesondere eine genaue und sichere Drehmo-
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mentsteuerung des Aktuators ermöglicht.
[0010] Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung des
unabhängigen Anspruches gelöst. Die abhängigen An-
sprüche stellen bevorzugte Ausführungsformen der Er-
findung dar.
[0011] Bei einer erfindungsgemäßen Aufspulvorrich-
tung weist der Aktuator einen Elektromotor mit einer sen-
sorlosen Motorsteuerung auf, wobei die Motorsteuerung
eingerichtet ist, ein Drehmoment, das vom Elektromotor
auf den Anpresshebelarm auszuüben ist, gemäß eines
vorgegebenen Drehmomentverlaufs zu regeln. Es ist ins-
besondere kein optischer und/oder elektromagnetischer
Sensor zur Erfassung des vom Aktuator ausgeübten
Drehmoments vorhanden.
[0012] Derartige Motoren sind aus dem Stand der
Technik bekannt. Es handelt sich dabei z.B. um bürsten-
lose, insbesondere Gleichstrom, Motoren, Linearmoto-
ren oder Schritt- z.B. Hybridschrittmotoren, die die Posi-
tion ihrer Motorachse und das von der Motorachse auf-
gebrachte Drehmoment mittels ihrer Motorsteuerung
selbst kontrollieren können. Beispiele derartiger Motoren
sind in den Druckschriften WO 2004/036732 A1, WO
02/078152 A1 und/oder WO 03/036787 A1 offenbart.
Die erfindungsgemäße Aufspulvorrichtung ermöglicht ei-
ne effiziente und präzise Kontrolle der Anpresskraft, bei
einer Vereinfachung der gesamten Anordnung der Auf-
spulvorrichtung durch das Entfallen jeglicher Art von
Sensoren im Bereich der Aufspulvorrichtung. Zudem
werden die Herstellungskosten und die räumliche Di-
mension der Aufspulvorrichtung verringert. Die Genau-
igkeit der Steuerung der Anpresskraft wird gegenüber
dem Stand der Technik vergrößert, wobei während des
gesamten Aufspulprozesses der gewünschte Drehmo-
mentverlauf exakt und aktiv gesteuert werden kann. Es
tritt kein sogenannter Stick-Slip-Effekt auf, d.h. auch nur
geringe Änderungen der Position des Aktuators können
auch bei sehr geringer Geschwindigkeit genau einge-
stellt werden. Die Motorachse kann im Falle ihrer Aus-
führung als Rotationsachse (Motorwelle) z.B. auf eine
sechzehntel Umdrehung genau positioniert werden. Der
Elektromotor kann selbst bei Stillstand sein volles Dreh-
moment erbringen. Die absolute Position der Motorach-
se ist jederzeit bekannt, wodurch eine exakte Vor- und
Zurückbewegung der Motorachse ermöglicht wird.
[0013] Die Motorsteuerung ist bevorzugt eingerichtet,
das Produkt aus dem Wert des den Elektromotor durch-
fließenden elektrischen Stroms und der am Elektromotor
anliegenden elektrischen Spannung zur Regelung des
Drehmoments einzustellen. Über die Änderung dieses
Produkts kann direkt auf das momentan vom Elektromo-
tor aufgebrachte Drehmoment geschlossen werden, wo-
bei die Motorsteuerung nur aus Komponenten einer elek-
trischen Schaltung aufgebaut sein kann. Es ist auch kei-
ne zusätzliche Verkabelung des Elektromotors notwen-
dig.
[0014] Die Anpressrolle kann vorteilhaft zum Antrei-
ben der Rotation der Garnträgeraufnahme über den
Garnträger eingerichtet sein. Dies hat gegenüber der

Möglichkeit eines direkten Antriebes der Garnträgerauf-
nahme den Vorteil, dass die Anpressrolle eine feste Po-
sition an einer Garnbearbeitungsmaschine hat, d.h. la-
gefixiert montiert ist, so dass zum Antrieb der Anpress-
rolle ein sehr einfacher Aufbau möglich ist.
[0015] Bevorzugt sind Mittel zum Bestimmen des
Garnträgergewichts vorgesehen, wobei die Motorsteue-
rung eingerichtet ist, das Drehmoment des Elektromo-
tors derart zu regeln, dass die Summe des vom Elektro-
motor auf den Anpresshebelarm ausgeübten Drehmo-
ments und des vom Garnträgergewicht über den Anpres-
shebelarm ausgeübten Drehmoments dem vorgegebe-
nen Drehmomentverlauf, bzw. einem vorgegebenen An-
presskraftverlauf, entspricht, bevorzugt konstant gehal-
ten wird. Dadurch wird eine gleichmäßige Dichte des auf
den Garnträger aufgewickelten Garns erreicht. Die so
erstellte Garnspule eignet sich besonders gut als Vorla-
gespule für Folgeprozesse.
[0016] Die Mittel zum Bestimmen des Garnträgerge-
wichts sind dabei bevorzugt eingerichtet, eine Rotations-
geschwindigkeit der Garnträgeraufnahme zu bestimmen
und das Garnträgergewicht über die Rotationsgeschwin-
digkeit zu bestimmen. Die Rotationsgeschwindigkeit der
Garnträgeraufnahme beinhaltet bereits die Information
über den aktuellen Durchmesser des Garnträgers mit
dem darauf aufgewickelten Garn. Die Tangentialge-
schwindigkeit der Anpressrolle ist gleich der Tangential-
geschwindigkeit der Oberfläche des aufgewickelten
Garns auf dem Garnträger. Wenn der Garnträger durch
das Aufwickeln des Garns immer dicker wird, wird des-
sen Umfang immer größer. Bei gleicher Tangentialge-
schwindigkeit der Oberfläche muss deshalb die Rotati-
onsgeschwindigkeit der Garnträgeraufnahme abneh-
men. Der aktuelle Wert der Rotationsgeschwindigkeit der
Garnträgeraufnahme ist bei konstanter Rotationsge-
schwindigkeit der Anpressrolle deshalb direkt proportio-
nal zum aktuellen Durchmesser des Garnträgers mit dem
darauf aufgewickelten Garn, also der Garnspule. Diese
Durchmesserinformation kann der Motorsteuerung zur
Kontrolle der Anpresskraft übergeben werden. Über vor-
definierte Tabellen in einer Kontrollsoftware der Motor-
steuerung kann aus dem aktuellen Durchmesser ein ak-
tuelles vermutetes Gewicht der Garnspule berechnet
werden. Dieses vermutete Gewicht ist sehr exakt, wenn
auch eine gemessene Garnlänge des am Anfang des
Garnherstellungsprozesses abgespulten Garns und das
Garngewicht pro Länge in die Berechnung eingehen.
Entsprechend des aktuellen vermuteten Gewichts wird
ein Sollwert für das aufzuwendende Drehmoment des
Elektromotors, entsprechend dem vorgegebenen Dreh-
momentverlauf, bestimmt. Der Elektromotor hält dann
seine Position und das aufzuwendende Drehmoment bis
ein neuer Garnspulendurchmesser über die Rotations-
geschwindigkeit der Garnträgeraufnahme errechnet
wurde und ein neues aufzuwendendes Drehmoment und
eine neue Position bestimmt wurde. Dieser Vorgang wird
in einer Kontrollschleife während des gesamten Aufwik-
kelvorgangs wiederholt. Dabei ist insbesondere bei DTY-
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Garnen (Draw-Texture-Yarn) wichtig, dass die Länge
des auf der Garnspule aufgewickelten Garns stark von
der Spannung des Garns abhängt, d.h. die Spannung
des Garns muss entsprechend der Länge des auf der
Garnspule aufgewickelten Garns geregelt werden.
[0017] Eine besonders kompakte Bauweise der erfin-
dungsgemäßen Aufspulvorrichtung wird dadurch er-
reicht, dass der Aktuator ein Schneckengetriebe auf-
weist, wobei das Schneckengetriebe am Drehpunkt des
Anpresshebelarms mit dem Anpresshebelarm zum Ein-
griff kommt und das Drehmoment des Elektromotors zum
Verdrehen des Anpresshebelarms über das Schnecken-
getriebe auf den Anpresshebelarm übertragbar ist. Das
vom Schneckengetriebe aufgebrachte Drehmoment
wird z.B. über ein Zahnrad, das am Anpresshebelarm
befestigt ist und mit seinem Mittelpunkt am Drehpunkt
des Anpresshebelarms drehbar gelagert ist, auf den An-
presshebelarm übertragen. Dieses Drehmoment kann
direkt von der Motorsteuerung geregelt werden.
[0018] Alternativ kann der Aktuator Drehmomentüber-
tragungsmittel aufweisen, wobei die Drehmomentüber-
tragungsmittel bevorzugt zwischen dem äußeren und
dem inneren Ende des Anpresshebelarms, bevorzugt
mittig, mit dem Anpresshebelarm zum Eingriff kommen
und das Drehmoment des Elektromotors zum Verdrehen
des Anpresshebelarms über die Drehmomentübertra-
gungsmittel auf den Anpresshebelarm übertragbar ist.
Die Drehmomentübertragungsmittel, z.B. ein Riemen,
können auch am Ende des Anpresshebelarms fixiert
sein. Diese Konfiguration hat den Vorteil, dass der He-
belarm zur Übertragung des Drehmoments vom Elektro-
motor, beziehungsweise einer vom Elektromotor aufge-
brachten Kraft, auf den Anpresshebelarm günstiger ist.
D.h. die vom Elektromotor aufzuwendende Kraft ist bei
gleichem aufzuwendenden Drehmoment geringer, da
über den Abstand zwischen dem Drehpunkt des Anpres-
shebelarms und der Position, an dem die Drehmoment-
übertragungsmittel mit dem Anpresshebelarm zum Ein-
griff kommen, ein Hebel wirkt.
[0019] Die Drehmomentübertragungsmittel können ei-
nen Riemen, bevorzugt einen Zahnriemen, oder eine
Schraubenspindel aufweisen, die von dem Elektromotor
antreibbar sind. Dazu kann der Elektromotor als ein Elek-
tromotor mit einer rotierbaren Motorachse in üblicher
Weise ausgeführt sein. Die Rotationsbewegung der Mo-
torachse wird in eine Zug- oder Druckbewegung umge-
setzt. Das von der rotierbaren Motorachse ausgeübte
Drehmoment wird dabei kontrolliert.
[0020] Wenn die Drehmomentübertragungsmittel als
Achse eines Linearmotors ausgeführt sind, entspricht die
Kraft, die von der Achse ausgeübt wird, multipliziert mit
dem Abstand zwischen dem Drehpunkt des Anpresshe-
belarms und der Position, an der die Achse mit dem An-
presshebelarm zum Eingriff kommt, dem zu regelnden
Drehmoment. Es muss dann keine Rotationsbewegung
einer Motorachse in eine Zug- oder Druckbewegung um-
gesetzt werden.
[0021] Eine erfindungsgemäße Garnbearbeitungsma-

schine weist mindestens eine erfindungsgemäße Aufs-
pulvorrichtung auf.
[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen näher erläutert.

Die Figur 1 zeigt eine erste Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung mit einem
Schneckengetriebe.
Die Figur 2 zeigt eine weitere Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung mit einem
Riemen als Drehmomentübertragungsmittel.
Die Figur 3 zeigt eine weitere Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung mit einer
Schraubenspindel als Drehmomentübertragungs-
mittel.
Die Figur 4 zeigt eine weitere Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung, wobei die
Drehmomentübertragungsmittel als Achse eines Li-
nearmotors ausgeführt sind.

[0023] Die Figuren der Zeichnungen zeigen den erfin-
dungsgemäßen Gegenstand stark schematisiert und
sind nicht maßstäblich zu verstehen. Die einzelnen Be-
standteile des erfindungsgemäßen Gegenstandes sind
so dargestellt, dass ihr Aufbau gut gezeigt werden kann.
[0024] In den Figuren 1 bis 4 ist jeweils eine erfin-
dungsgemäße Aufspulvorrichtung 1 dargestellt. In einer
um ihre Längsachse rotierbar gelagerte Garnträgerauf-
nahme ist ein Garnträger 3,4 angeordnet. Ein Anpres-
shebelarm 6,7 ist im Bereich seines radial inneren Endes
drehbar an einem Drehpunkt 10 befestigt. Der Anpres-
shebelarm 6,7 ist mittels eines aktiven Aktuators 12 um
den Drehpunkt 10 drehbar, d.h. verschwenkbar. Die
Garnträgeraufnahme ist an einem äußeren Ende des An-
presshebelarms 6,7 senkrecht zum Anpresshebelarm
6,7 rotierbar angeordnet. Eine Anpressrolle 15 stützt den
in der Garnträgeraufnahme angeordneten Garnträger
3,4 ab. Dabei nimmt die Anpressrolle 15 die von dem
Gewicht des Anpresshebelarms 6,7 der Garnträgerauf-
nahme und dem Garnträger 3,4 mit darauf aufgewickel-
tem Garn 17 sowie dem gegebenen falls vom Aktuator
12 auf den Anpresshebelarm 6,7 ausgeübten Drehmo-
ment erzeugte Anpresskraft F, dargestellt durch einen
Pfeil, auf. Die Anpressrolle 15 kann dabei mittels eines
nicht dargestellten Elektromotors antreibbar sein. Das
Garn 17 ist über eine Garnführung 18, z.B. eine Verle-
gung, zwischen der Anpressrolle 15 und dem Garnträger
3,4 geführt. Der Aktuator 12 weist einen Elektromotor 20
mit einer sensorlosen Motorsteuerung auf. Die Motor-
steuerung ist eingerichtet, ein Drehmoment, das vom
Elektromotor 20 auf den Anpresshebelarm 6,7 auszu-
üben ist, gemäß eines vorgegebenen Drehmomentver-
laufs, zu regeln.
Der Anpresshebelarm 6,7 ist jeweils in zwei Positionen
gezeigt. Der in der Garnträgeraufnahme angeordnete
Garnträger 4 des Anpresshebelarms 7 in der ersten Po-
sition zu Beginn des Aufspulprozesses ist noch leer. Bei
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dem Anpresshebelarm 6 in der zweiten Position ist der
Garnträger 3 voll, d.h. auf dem Garnträger 3 ist das Garn
17 unter Ausbildung einer Garnspule aufgewickelt.
[0025] In Figur 1 ist eine erfindungsgemäße Umspul-
vorrichtung 1 mit einem Aktuator 12, der ein Schnecken-
getriebe 25 aufweist, dargestellt. Das Schneckengetrie-
be 25 wird direkt von der Motorachse des Elektromotors
20 angetrieben. Das Schneckengetriebe 25 kommt am
Drehpunkt 10 des Anpresshebelarms 6,7 mit dem An-
presshebelarm 6,7 zum Eingriff und das Drehmoment T
des Elektromotors 20 zum Verdrehen des Anpresshe-
belarms 6,7 wird über das Schneckengetriebe 25 auf den
Anpresshebelarm 6,7 übertragen. Das vom Schnecken-
getriebe 25 aufgebrachte Drehmoment T wird dabei über
ein Zahnrad 26, das am Anpresshebelarm 6,7 befestigt
ist und mit seinem Mittelpunkt am Drehpunkt 10 des An-
presshebelarms 6,7 drehbar gelagert ist, auf den Anpres-
shebelarm 6,7 übertragen. Die Garnträgeraufnahme ist
rotierbar am äußeren Ende des Anpresshebelarms senk-
recht zum Anpresshebelarm angeordnet.
[0026] Die Figur 2 zeigt eine weitere Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung 1 mit ei-
nem Aktuator 12, der als Drehmomentübertragungsmit-
tel einen Riemen 30 aufweist. Der Riemen 30 läuft um
die Motorachse des Elektromotors 20 und eine Umlen-
krolle 32, die an einer Garnbearbeitungsmaschine fixiert
ist. Der Riemen 30 kommt mittig zwischen dem äußeren
und dem inneren Ende des Anpresshebelarms 6,7 über
eine an dem Aripresshebelarm 6,7 befestigte Riemen-
verklemmung 34, oder im Falle eines Zahnriemens über
ein Zahnrad, mit dem Anpresshebelarm 6,7 zum Eingriff.
Das Drehmoment T, dargestellt durch zwei gebogene
Pfeile, des Elektromotors 20 zum Verdrehen des Anpres-
shebelarms 6,7 wird dadurch über den Riemen 30 auf
den Anpresshebelarm 6,7 übertragen.
[0027] Die Figur 3 zeigt eine weitere Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung 1 mit ei-
nem Aktuator 12, der als Drehmomentübertragungsmit-
tel eine Schraubenspindel 40 aufweist. Die Schrauben-
spindel 40 ist als Verlängerung der Motorachse des Elek-
tromotors 20 ausgeführt. Die Schraubenspindel 40
kommt mittig zwischen dem äußeren und dem inneren
Ende des Anpresshebelarms 6,7 über ein an dem An-
presshebelarm 6,7 angeordnetes Schraubenmutterge-
winde 42 mit dem Anpresshebelarm 6,7 zum Eingriff. Der
Elektromotor 20 ist in vorteilhafter Weise verschwenkbar
an einer Motorbefestigung 44 einer Garnbearbeitungs-
maschine fixiert. In der Figur ist diese Verschwenkbarkeit
durch die doppelte Darstellung des Elektromotors 20 an-
gedeutet. Das Drehmoment T, dargestellt durch zwei ge-
bogene Pfeile, des Elektromotors 20 zum Verdrehen des
Anpresshebelarms 6,7 wird dadurch über die Schrau-
benspindel 40 auf den Anpresshebelarm 6,7 übertragen.
[0028] Die Figur 4 zeigt eine weitere Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Umspulvorrichtung 1 mit ei-
nem Aktuator 12, dessen Elektromotor 20 als Linearmo-
tor ausgeführt ist, mit als Achse 50 des Linearmotors
ausgebildeten Drehmomentübertragungsmitteln. Die

Achse 50 des Linearmotors kommt mittig zwischen dem
äußeren und dem inneren Ende des Anpresshebelarms
6,7 mit dem Anpresshebelarm 6,7 zum Eingriff. Dazu ist
die Achse 50 im Bereich ihres motorfernen Endes am
Anpresshebelarm 6,7 verschwenkbar befestigt. Der Li-
nearmotor ist in vorteilhafter Weise ebenfalls ver-
schwenkbar an einer Motorbefestigung 44 einer Garn-
bearbeitungsmaschine fixiert. In der Figur ist diese Ver-
schwenkbarkeit durch die doppelte Darstellung des Li-
nearmotors angedeutet. Der Linearmotor übt eine Kraft
P, dargestellt durch einen Doppelpfeil, über dessen Ach-
se 50 auf den Anpresshebelarm 6,7 aus. Das vom Elek-
tromotor 20 zum Verdrehen des Anpresshebelarms 6,7
auf den Anpresshebelarm 6,7 übertragene Drehmoment
entspricht der Kraft P, die von der Achse 50 ausgeübt
wird, multipliziert mit dem Abstand zwischen dem Dreh-
punkt 10 des Anpresshebelarms 6,7 und der Position,
an der die Achse 50 mit dem Anpresshebelarm 6,7 zum
Eingriff kommt.
[0029] Vorgeschlagen wird eine Aufspulvorrichtung 1
zum Aufspulen von Garn 17 mit einer um ihre Längsach-
se rotierbar gelagerten Garnträgeraufnahme, eingerich-
tet zur Aufnahme eines Garnträgers 3,4, einer Anpress-
rolle 15, eingerichtet zum Abstützen des in der Garnträ-
geraufnahme angeordneten Garnträgers 3,4, einem An-
presshebelarm 6,7, der im Bereich seines radial inneren
Endes drehbar an einem Drehpunkt 10 befestigt ist, und
einem aktiven Aktuator 12, eingerichtet zum Verdrehen
des Anpresshebelarms 6,7 um den Drehpunkt 10, wobei
die Garnträgeraufnahme an einem äußeren Ende des
Anpresshebelarms 6,7 senkrecht zum Anpresshebelarm
6,7 rotierbar angeordnet ist. Der Aktuator 12 weist einen
Elektromotor 20 mit einer sensorlosen Motorsteuerung
auf, wobei die Motorsteuerung eingerichtet, ist ein Dreh-
moment, das vom Elektromotor 20 auf den Anpresshe-
belarm 6,7 auszuüben ist, gemäß eines vorgegebenen
Drehmomentverlaufs zu regeln.
[0030] Die Erfindung beschränkt sich nicht auf die vor-
stehend angegebenen Ausführungsbeispiele. Vielmehr
ist eine Anzahl von Varianten denkbar, welche auch bei
grundsätzlich anders gearteter Ausführung von den
Merkmalen der Erfindung Gebrauch machen.

Patentansprüche

1. Aufspulvorrichtung (1) zum Aufspulen von Garn (17)
mit

- einer um ihre Längsachse rotierbar gelagerten
Garnträgeraufnahme, eingerichtet zur Aufnah-
me eines Garnträgers (3,4),
- einer Anpressrolle (15), eingerichtet zum Ab-
stützen des in der Garnträgeraufnahme ange-
ordneten Garnträgers (3,4),
- einem Anpresshebelarm (6,7), der im Bereich
seines radial inneren Endes drehbar an einem
Drehpunkt (10) befestigt ist, und
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- einem aktiven Aktuator (12), eingerichtet zum
Verdrehen des Anpresshebelarms (6,7) um den
Drehpunkt (10), wobei
- die Garnträgeraufnahme an einem äußeren
Ende des Anpresshebelarms (6,7) abgewinkelt
zum Anpresshebelarm (6,7) rotierbar angeord-
net ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (12) einen Elektromotor (20) mit einer
sensorlosen Motorsteuerung aufweist, wobei die
Motorsteuerung eingerichtet, ist ein Drehmoment,
das vom Elektromotor (20) auf den Anpresshebel-
arm (6,7) auszuüben ist, gemäß eines vorgegebe-
nen Drehmomentverlaufs zu regeln.

2. Aufspulvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Motorsteuerung eingerichtet ist, das Produkt aus
dem Wert des den Elektromotor (20) durchfließen-
den elektrischen Stroms und der am Elektromotor
(20) anliegenden elektrischen Spannung zur Rege-
lung des Drehmoments einzustellen.

3. Aufspulvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Anpressrolle (15) zum Antreiben der Rotation der
Garnträgeraufnahme über den Garnträger (3,4) ein-
gerichtet ist.

4. Aufspulvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
Mittel zum Bestimmen des Garnträgergewichts vor-
gesehen sind, wobei die Motorsteuerung eingerich-
tet ist, das Drehmoment des Elektromotors (20) der-
art zu regeln, dass die Summe des vom Elektromotor
(20) auf den Anpresshebelarm (6,7) ausgeübten
Drehmoments und des vom Garnträgergewicht über
den Anpresshebelarm (6,7) ausgeübten Drehmo-
ments dem vorgegebenen Drehmomentverlauf ent-
spricht, bevorzugt konstant gehalten wird.

5. Aufspulvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel zum Bestimmen des Garnträgergewichts
eingerichtet sind, eine Rotationsgeschwindigkeit der
Garnträgeraufnahme zu bestimmen und das Garn-
trägergewicht über die Rotationsgeschwindigkeit zu
bestimmen.

6. Aufspulvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (12) ein Schneckengetriebe (25) auf-
weist, wobei das Schneckengetriebe (25) am Dreh-
punkt (10) des Anpresshebelarms (6,7) mit dem An-

presshebelarm (6,7) zum Eingriff kommt und das
Drehmoment des Elektromotors (20) zum Verdre-
hen des Anpresshebelarms (6,7) über das Schnek-
kengetriebe (25) auf den Anpresshebelarm (6,7)
übertragbar ist.

7. Aufspulvorrichtung nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Aktuator (12) Drehmomentübertragungsmittel
aufweist, wobei die Drehmomentübertragungsmit-
tel, bevorzugt zwischen dem äußeren und dem in-
neren Ende des Anpresshebelarms (6,7), bevorzugt
mittig, mit dem Anpresshebelarm (6,7) zum Eingriff
kommen und das Drehmoment des Elektromotors
(20) zum Verdrehen des Anpresshebelarms (6,7)
über die Drehmomentübertragungsmittel auf den
Anpresshebelarm (6,7) übertragbar ist.

8. Aufspulvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehmomentübertragungsmittel einen Riemen
(30), bevorzugt einen Zahnriemen, aufweisen der
von dem Elektromotor (20) antreibbar ist.

9. Aufspulvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehmomentübertragungsmittel eine Schrau-
benspindel (40) aufweisen, die von dem Elektromo-
tor (20) antreibbar ist.

10. Aufspulvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Elektromotor (20) als Linearmotor ausgeführt ist,
wobei die Drehmomentübertragungsmittel als Ach-
se (50) des Linearmotors ausgeführt sind.

11. Garnbearbeitungsmaschine mit mindestens einer
Aufspulvorrichtung (1) nach mindestens einem der
vorhergehenden Ansprüche.
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