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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft eine Haltevorrichtung für
eine Spulgut-Saugpistole. Weiterhin betrifft die Erfindung
eine Halteeinrichtung mit einer derartigen Haltevorrich-
tung sowie eine Spulmaschine mit einer Haltevorrichtung
für eine Spulgut-Saugpistole. Die Erfindung betrifft auch
ein Verfahren zum Überführen eines Spulguts am Ende
eines Wickelvorgangs einer ersten Spule auf einer Spul-
station einer Spulmaschine zu einer zweiten Spule, die
auf derselben Spulstation der Spulmaschine mitgewik-
kelt wird, wobei eine Spulgut-Saugpistole und eine Hal-
tevorrichtung für diese zum Einsatz kommen.

STAND DER TECHNIK

[0002] Bekannt sind Spulgut-Saugpistolen, welche zur
Handhabung eines Spulguts bei der Herstellung des
Spulguts und dem Wickeln des Spulguts durch eine Spul-
maschine Einsatz finden. Mittels der Spulgut-Saugpisto-
le wird ein saugender Luftstrom herbeigeführt, über wel-
chen Kräfte auf das Spulgut ausgeübt werden können,
das Spulgut im Bereich einer Saugöffnung der Spulgut-
Saugpistole gefangen werden kann und/oder das Spul-
gut mit dem Luftstrom in eine Öffnung, einen Kanal oder
einen Aufnahmebehälter der Spulgut-Saugpistole "ab-
gesaugt" werden kann. Im Folgenden werden diese
Funktionen erfüllende Saugeinrichtungen als "Spulgut-
Saugpistole" bezeichnet unabhängig davon, ob diese als
eine Art "Pistole" oder in anderer konstruktiver Ausge-
staltung ausgebildet sind. Einsatz finden können Spul-
gut-Saugpistolen beispielsweise, wenn sich in einer
Spulmaschine eine Störung ergibt, so dass ein in einem
kontinuierlichen Herstellungsverfahren hergestelltes,
kontinuierlich zugeführtes Spulgut durch die Spulma-
schine nicht kontinuierlich abgenommen werden kann.
In diesem Fall kann das Spulgut über die Spulgut-Saug-
pistole kontinuierlich abgesaugt werden. Befindet sich
ein Spulgut im Einzugsbereich einer Spulgut-Saugpisto-
le, kann das Spulgut auch über die Spulgut-Saugpistole
einem gewünschten Ort zugeführt werden. Insbesonde-
re kann über die Spulgut-Saugpistole das Spulgut der
Spulmaschine zugeführt werden und beispielsweise ei-
ner geeigneten Fangeinrichtung einer rotierenden Spin-
del der Spulmaschine oder einer Fangeinrichtung einer
von einer Spindel angetriebenen Hülse zugeführt wer-
den. Eine derartige Spulgut-Saugpistole ist beispielswei-
se aus DE-OS 19 36 916 bekannt, wobei die vorliegende
Erfindung im Zusammenhang mit beliebigen Typen von
Spulgut-Saugpistolen Einsatz finden kann.
[0003] WO 2005/019081 A1 beschreibt eine Spulma-
schine, bei welcher sukzessive an einer Spulstation Spu-
len gewickelt werden. Bei dem hier gewickelten Spulgut
handelt es sich um Fäden oder Bänder, bspw. ein ver-
strecktes ein- oder mehrschichtiges Kunststoffbänd-
chen. Ausgangsseitig des Herstellungsprozesses für das

Spulgut gelangt das Spulgut über eine um eine ortsfeste
Achse rotierende Umlenkrolle, eine federnd abgestützte
Tänzerrolle und eine weitere Umlenkrolle mit ortsfester
Rotationsachse zu einem Spulgutleitwerk. In dem Spul-
gutleitwerk läuft das Spulgut über ein an dem Spulgut-
leitwerk abgestütztes Umlenkmittel, hier einen gerade
oder gekrümmt ausgebildeten Überlaufbügel, zu einem
Changierspulgutführer, welcher je nach gewünschtem
Verlegemuster für das Spulgut auf der zu erstellenden
Spule beliebig parallel zu einer Rotationsachse der Spule
verfahrbar ist. Von dem Changierspulgutführer gelangt
das Spulgut zu einer Anpresswalze, mittels welcher das
Spulgut mit einem Anpressdruck auf eine Spindel oder
eine von der Spindel getragene Hülse oder bereits er-
stellte Wicklungen aufgebracht wird. Um mit zunehmen-
dem Durchmesser der Wicklung eine Anpassung der Ro-
tationsachse der Anpresswalze und ein Anpressen zu
ermöglichen, ist das Spulgutleitwerk mit Anpresswalze,
Changierspulgutführer und Umlenkmittel verschwenk-
bar um eine Achse, welche parallel zur Rotationsachse
der Spule orientiert ist.
[0004] Während der eigentliche Spulvorgang in Voll-
automatisierung gut beherrschbar ist, ergeben sich Pro-
bleme bei dem manuell herbeigeführten Wechsel beim
Ende des Spulvorgangs einer ersten Spule zu einem an-
schließenden Spulvorgang für eine zweite Spule. Hierzu
ist es erforderlich, am Ende des Spulvorgangs das kon-
tinuierlich zulaufende Spulgut manuell zu durchtrennen,
was üblicherweise zwischen dem Changierspulgutführer
und dem diesem vorgeordneten Fadenführer, insbeson-
dere einem Umlenkbügel oder einer Umlenkrolle, erfolgt.
Nach dem Durchtrennen des Spulguts wird das auf die
Spule laufende Ende des Spulguts auf diese aufgewik-
kelt, während mittels einer Spulgut-Saugpistole das wei-
terhin zulaufende Spulgut abgesaugt und aufgenommen
wird. Hieran anschließend wird das Spulgutleitwerk mit
der Anpresswalze von der vollen ersten Spule wegbe-
wegt. Die Spule wird abgebremst und eine etwaige Ver-
riegelung der Spule auf der Spindel wird beseitigt, wo-
durch ein Abnehmen der Spule von der Spindel ermög-
licht wird. Es kann dann eine neue leere Hülse auf die
Spindel aufgebracht werden, die dann ggf. mit der Spin-
del verriegelt wird und durch diese in Rotation versetzt
wird. Mittels der Spulgut-Saugpistole kann dann eine
Handhabung des Spulguts derart erfolgen, dass das
Spulgut der leeren Hülse oder einer geeigneten Fang-
einrichtung der Hülse oder der Spindel zugeführt wird.
Dann wird das Spulgut zwischen Spindel oder Hülse bzw.
zweiter Spule und Spulgut-Saugpistole durchtrennt, wo-
mit der Wickelvorgang für die zweite Spule beginnen
kann. Problematisch hierbei ist, dass während des zuvor
geschilderten Wechselvorgangs der Bediener der Spul-
maschine die Absaugpistole in der Hand halten muss,
womit diesem lediglich nur noch eine Hand zur Verfü-
gung steht, um die erste Spule von der Spindel zu ent-
fernen und die leere Hülse auf die Spindel aufzubringen
und die Spulmaschine zu bedienen. Unter Umständen
bedingt dies die Durchführung des Spulenwechsels mit
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zwei Personen. Möglich ist auch, dass der Bediener die
Spulgut-Saugpistole ablegt und später wieder aufnimmt,
was jedoch umständlich ist. In jedem Fall ist die Position
der Spulgut-Saugpistole, und damit ein Referenzpunkt
des kontinuierlich zulaufenden Spulguts, in das Belieben
des Benutzers gestellt. Die räumliche Bewegung der
Spulgut-Saugpistole, über welche diese zunächst das
Spulgut zwischen Changierspulgutführer und Umlenk-
mittel fangen muss, dann während des ersten Durchtren-
nens das Spulgut hält, dann an einem abseits gelegenen
Ort das Spulgut einer Fangeinrichtung der Spindel oder
Hülse der zweiten Spule zuführt und dann das zweite
Durchtrennen ermöglicht, ist ebenfalls in das Belieben
des Benutzers gestellt. Dies hat in der Praxis immer wie-
der zur Folge, dass während des Wechselvorgangs das
Spulgut ein Umlenkmittel, eine Umlenkrolle oder eine
Tänzerrolle unerwünscht verlässt. Im günstigsten Fall
muss der Bediener in einem derartigen Fall mittels der
Spulgut-Saugpistole das Spulgut wieder über Umlenkrol-
le, Tänzerrolle und/oder Umlenkmittel führen, was des-
sen volle Aufmerksamkeit erfordert und einen zusätzli-
chen Zeitaufwand erfordert, in welchem kontinuierlich
Spulgut produziert wird, welches nicht zu einer Spule ge-
wickelt werden kann. Schlimmstenfalls kommt es ange-
sichts des nicht ordnungsgemäß geführten Spulguts zu
einer Maschinenstörung.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Haltevorrichtung und eine Halteeinrich-
tung sowie eine Spulmaschine mit einer derartigen Hal-
tevorrichtung vorzuschlagen, welche den Wechsel des
Wickelvorgangs einer ersten Spule zu einer zweiten Spu-
le an einer Spulstation einer Spulmaschine vereinfacht
und/oder weniger fehleranfällig macht. Weiterhin liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein vereinfachtes
Verfahren zum Überführen eines Spulguts am Ende ei-
nes Wickelvorgangs einer ersten Spule zu einer zweiten
Spule vorzuschlagen, welches insbesondere hinsichtlich
der Prozesssicherheit und dem manuellen Aufwand ver-
bessert ist.

LÖSUNG

[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird erfindungsge-
mäß mit einer Haltevorrichtung mit den Merkmalen des
unabhängigen Patentanspruchs 1 gelöst. Weitere erfin-
dungsgemäße Ausgestaltungen einer derartigen Halte-
vorrichtung ergeben sich entsprechend den abhängigen
Patentansprüchen 2-13. Eine weitere Lösung der der Er-
findung zugrunde liegenden Aufgabe stellte eine Halte-
einrichtung nach Anspruch 14 dar. Eine weitere Lösung
der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe ist gege-
ben durch eine Spulmaschine mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 15. Eine weitere Lösung der der Erfin-
dung zugrunde liegenden Aufgabe ist gegeben durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des nebengeordneten Pa-

tentanspruchs 16. Weitere Ausgestaltungen eines der-
artigen Verfahrens ergeben sich entsprechend den ab-
hängigen Patentansprüchen 17 und 18.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0007] Erfindungsgemäß wird erstmals vorgeschla-
gen, dass eine Haltevorrichtung für eine Spulgut-Saug-
pistole eingesetzt wird. Diese Haltevorrichtung gibt einen
definierten Ort vor, an welchem der Bediener die Spulgut-
Saugpistole anordnen kann, die Hände von der Spulgut-
Saugpistole entfernen kann und, beispielsweise nach ei-
nigen Arbeitsschritten, dann wieder die Spulgut-Saugpi-
stole aufnehmen kann.
[0008] In der erfindungsgemäßen Haltevorrichtung
kann die Spulgut-Saugpistole auch in saugendem Zu-
stand gehalten werden, in welchem diese also kontinu-
ierlich zugeführtes Spulgut aufnimmt.
[0009] Die erfindungsgemäße Haltevorrichtung besitzt
eine beliebig gestaltete Aufnahme für die Spulgut-Saug-
pistole. Die Aufnahme gibt hierbei eine Einführrichtung
für die Spulgut-Saugpistole vor.
[0010] Weiterhin verfügt die erfindungsgemäße Halte-
vorrichtung über ein Befestigungselement, mittels des-
sen die Haltevorrichtung an einer definierten Position und
in vorgegebener Ausrichtung an einer Spulmaschine be-
festigt werden kann. Hierbei kann die Haltevorrichtung
über das Befestigungselement beispielsweise an einem
Spulgutleitwerk oder auch an einem Gehäuse der Spul-
maschine befestigt sein. Um hier lediglich einige Beispie-
le zu nennen, kann es sich bei dem Befestigungselement
der Haltevorrichtung um einen Befestigungsflansch, ei-
nen Befestigungsträger, Bohrungen, Langlöcher, Ge-
winde o. ä. handeln.
[0011] Darüber hinaus verfügt die Haltevorrichtung
über ein Führungsorgan. Dieses Führungsorgan gibt ei-
nen Eintrittsbereich des Spulguts in die Haltevorrichtung
vor. Das Führungsorgan hält damit auch das Spulgut in
dem gewünschten Eintrittsbereich der Haltevorrichtung,
wenn die Spulgut-Saugpistole aus der Haltevorrichtung
entnommen wird und frei außerhalb derselben bewegt
wird, beispielsweise in Richtung der Spindel, um den
Wechsel durchzuführen. Hierbei ist die Lage des Ein-
trittsbereichs in die Haltevorrichtung derart gewählt, dass
gewährleistet ist, dass stromaufwärts des Eintrittsbe-
reichs das Spulgut nicht etwaige Umlenkmittel, Umlen-
krollen u. ä. verlassen, womit die eingangs erläuterten
Probleme beseitigt sind.
[0012] Schließlich besitzt die erfindungsgemäße Hal-
tevorrichtung einen Spulgut-Ausgangsschlitz. Dieser ist
entgegen der Einführrichtung der Spulgut-Saugpistole in
die Aufnahme der Haltevorrichtung randoffen ausgebil-
det. Vorzugsweise mündet der Spulgut-Ausgangsschlitz
in die Öffnung der Haltevorrichtung, durch die die Spul-
gut-Saugpistole in die Aufnahme eingeführt wird. Wird
die Spulgut-Saugpistole in die Aufnahme der Haltevor-
richtung eingebracht und dann das Spulgut in die Spul-
gut-Saugpistole eingesaugt, könnte die Spulgut-Saugpi-
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stole ohne den erfindungsgemäßen Spulgut-Ausgangs-
schlitz nicht aus der Haltevorrichtung herausgenommen
werden und in Richtung der Spindel der Spulmaschine
bewegt werden, ohne dass das Spulgut in der Haltevor-
richtung mehrfach umgelenkt werden würde, was zu Be-
einträchtigungen des Spulguts bis hin zu einem Reißen
des Spulguts führen könnte. Hingegen ermöglicht der
Spulgut-Ausgangsschlitz, dass die Spulgut-Saugpistole
mit hiervon angesaugtem Spulgut aus der Haltevorrich-
tung entnommen wird und mit der Bewegung der Spul-
gut-Saugpistole in Richtung der Spindel das Spulgut zu-
mindest ohne Kontakt des Spulguts mit der Haltevorrich-
tung auf der der Spindel zugewandten Seite durch die
Haltevorrichtung hindurchtreten kann. Anders gesagt er-
möglicht der Spulgut-Ausgangsschlitz, dass die Spulgut-
Saugpistole mit in dieser einlaufendem Spulgut aus der
Haltevorrichtung entnommen werden kann und außer-
halb derselben bewegt werden kann, ohne dass eine
übermäßige Zahl von Kontaktstellen mit der Haltevor-
richtung oder Umlenkstellen existiert.
[0013] Für eine erste Ausführungsform der Erfindung
ist der Spulgut-Ausgangsschlitz durchgehend ausgebil-
det und beidseitig randoffen. Möglich ist auch, dass die
Haltevorrichtung beidseitig offen ist, so dass die Spulgut-
Saugpistole durch eine Öffnung in die Haltevorrichtung
eingeführt werden kann und im Extremfall auf der gegen-
überliegenden Seite aus der Haltevorrichtung auskragen
kann. Der Spulgut-Ausgangsschlitz kann dann die bei-
den genannten Öffnungen miteinander verbinden. Mit
Entnahme der Spulgut-Saugpistole wird die Saugöff-
nung mit ihrem einlaufenden Spulgut durch die Aufnah-
me zurückgezogen, wobei dann für die freie Bewegung
der Spulgut-Saugpistole außerhalb der Haltevorrichtung
das Spulgut je nach Position der Spulgut-Saugpistole
entlang des Spulgut-Ausgangsschlitzes "wandern"
kann.
[0014] Für eine zweite Ausführungsform der Erfindung
sind die Aufnahme und die Erstreckung der Haltevorrich-
tung derart dimensioniert, dass in in die Aufnahme ein-
gestecktem Zustand der Spulgut-Saugpistole die Saug-
öffnung der Spulgut-Saugpistole in einem Spulgutdurch-
trittsraum der Haltevorrichtung angeordnet ist. Der Spul-
gut-Durchtrittsraum besitzt quer zur Einführrichtung der
Spulgut-Saugpistole Öffnungen. Während des normalen
Betriebs der Spulmaschine kann im Idealfall das Spulgut
die Öffnungen und den Spulgut-Durchtrittsraum durch-
laufen, ohne dass überhaupt ein Kontakt mit der Halte-
vorrichtung existiert. Für diese Ausführungsform kann
die Haltevorrichtung auch in Einführrichtung hinter dem
Spulgut geschlossen ausgebildet sein. Vorzugsweise
sind die genannten Öffnungen mit dem Spulgut-Aus-
gangsschlitz und dem Führungsorgan ausgebildet oder
diese münden ineinander.
[0015] In weiterer Ausgestaltung dieser Ausführungs-
form der Erfindung sind das Befestigungselement und
die Aufnahme derart dimensioniert und orientiert, dass
die Einführrichtung der Aufnahme für die Spulgut-Saug-
pistole der Changierrichtung eines Changierspulgutfüh-

rers entspricht. Dieser Ausgestaltung liegt der Erkenntnis
zugrunde, dass unter Umständen ungewiss ist, wo sich
der Changierspulgutführer am Ende des Wickelvorgangs
für die erste Spule gerade befindet. Ist die Einführrich-
tung der Haltevorrichtung für die Spulgut-Saugpistole
parallel zur Changierrichtung orientiert, führt eine unter-
schiedliche Position des Changierspulgutführers gegen
Ende des Wickelvorgangs lediglich dazu, dass eine
Wechselwirkung zwischen der Spulgut-Saugpistole und
dem Spulgut für unterschiedliche Einführtiefen der Spul-
gut-Saugpistole in die Aufnahme erzeugt wird, aber in
jedem Fall die Saugöffnung der Spulgut-Saugpistole das
Spulgut "trifft". Hierdurch kann die Prozesssicherheit er-
höht werden.
[0016] Vorzugsweise weisen die Öffnungen des Spul-
gut-Führungsraums in einer Changierebene Erstreckun-
gen auf, die größer sind als die maximale Bewegung des
Spulguts im Bereich der Haltevorrichtung infolge der Be-
wegung des Changierspulgutführers. Diese Ausgestal-
tung hat zur Folge, dass unerwünschte Kontakte zwi-
schen Spulgut und Haltevorrichtung während des Wik-
kelvorgangs und der Changierbewegung des Changier-
spulgutführers ausgeschlossen sind, die zu einer Erhö-
hung der Reibung, einer Veränderung der Fadenspan-
nung und einer Beeinträchtigung des Spulguts führen
können.
[0017] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung besitzt
die Haltevorrichtung einen Einführbereich für die Aufnah-
me, beispielsweise mit einem Einführelement, einer Ein-
führschräge oder einem Einführtrichter. Der Einführbe-
reich kann das Einführen der Spulgut-Saugpistole für den
Bediener vereinfachen und prozesssicherer gestalten.
[0018] Während durchaus möglich ist, dass ein Durch-
trennen des Spulguts außerhalb der Haltevorrichtung
durch an sich bekannte Maßnahmen erfolgt, ist gemäß
einem weiteren Vorschlag der Erfindung die Haltevor-
richtung mit einer Schneideinrichtung zur Durchtrennung
des Spulguts ausgestattet. Hierbei kann es sich um eine
beliebige Schneideinrichtung, beispielsweise ein Mes-
ser, ein beheiztes Trennelement, einen Laser o. ä. han-
deln. Somit kann erfindungsgemäß die Haltevorrichtung
multifunktional ausgebildet werden, indem diese neben
der zuvor erläuterten Halte- und Wechselfunktion sowie
Führungsfunktion für das Spulgut für das Durchtrennen
des Spulguts zuständig ist. In besonders vorteilhafter
Ausgestaltung kommt die Schneideinrichtung bewe-
gungsgesteuert durch die Bewegung der Spulgut-Saug-
pistole in der Aufnahme zur Wirkung. Um lediglich einige
Beispiele zu nennen, kann mittels der Spulgut-Saugpi-
stole bewegungsgesteuert ein Schneidmesser betätigt
werden, welches quer zu dem Spulgut bewegt wird und
dieses durchtrennt. Möglich ist auch, dass die Spulgut-
Saugpistole das Spulgut "mitnimmt" und dieses gegen
die Schneideinrichtung drückt mit hierdurch herbeige-
führter Durchtrennung des Spulguts.
[0019] Während grundsätzlich beliebige offene, ske-
lettartige, trägerartige, teilgeschlossene oder geschlos-
sene Ausbildungen der Haltevorrichtung möglich sind,
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schlägt die Erfindung in weiterer Ausgestaltung vor, dass
die Haltevorrichtung mit einem hohlen, einseitig offenen
Gehäuse ausgebildet ist. Ein Innenraum des hohlen Ge-
häuses bildet hierbei die Aufnahme, wobei dann die Spul-
gut-Saugpistole durch die offene Seite des Gehäuses in
die Aufnahme eingebracht werden kann.
[0020] Grundsätzlich ist jede Haltevorrichtung im Rah-
men der Erfindung einsetzbar, welche das erstmalige
Einführen des Spulguts ermöglicht, das Durchführen des
Spulguts ermöglicht, mittels des Führungsorgans den
Eintrittsbereich des Spulguts vorgibt und mit dem Spul-
gut-Ausgangsschlitz überflüssige Umlenkungen des
Spulguts beim Wechsel vermeidet. Für einen besonde-
ren Vorschlag der Erfindung ist ein Gehäuse der Halte-
vorrichtung im Bereich seiner Mantelfläche mit einer in
die Aufnahme mündenden H-förmigen Durchbrechung
ausgestattet. Hierbei sind die beiden Vertikalschenkel
sowie der Horizontalschenkel des H jeweils mit Schlitzen
gebildet. Der Schlitz, der den Horizontalschenkel bildet,
ist in Umfangsrichtung der Aufnahme orientiert. Erstreckt
sich dieser Schlitz ungefähr in Laufrichtung des Spulguts
im Bereich der Haltevorrichtung, kann über diesen
Schlitz das Spulgut von oben in die Haltevorrichtung ein-
führt werden. Hingegen sind die die Vertikalschenkel des
H bildenden Schlitze parallel zur Einführrichtung, also
vorzugsweise in Changierrichtung orientiert. Der den Ho-
rizontalschenkel des H bildende Schlitz mündet endseitig
in die die Vertikalschenkel des H bildenden Schlitze, so
dass nach dem Einführen des Spulguts durch den erst-
genannten Schlitz das Spulgut in die beiden die Vertikal-
schenkel des H bildenden Schlitze eintreten kann. Durch-
läuft das Spulgut diese beiden Schlitze in der Haltevor-
richtung, ermöglichen die Schlitze eine Bewegung des
Spulguts während des Changiervorgangs ohne Kontakt
des Spulguts mit den Begrenzungen der Schlitze. Hierbei
bildet einer der Schlitze, die den Vertikalschenkel des H
bilden, nämlich der Schlitz, welcher der Spindel zuge-
wandt ist, den Spulgut-Ausgangsschlitz, während der an-
dere einen Vertikalschenkel des H bildende Schlitz, näm-
lich der auf der Spindel abgewandten Seite angeordnete
Schlitz, das Führungsorgan bildet. Mittels der H-förmigen
Durchbrechung können auf besonders einfache Weise
die erfindungsgemäßen Maßnahmen realisiert werden,
wobei durch Gestaltung der H-förmigen Durchbrechung
und der Querabmessungsverläufe der Schlitze und die
Orientierung und Krümmung der Längsachsen der
Schlitze auf das Führungsverhalten für das Spulgut im
Bereich der Haltevorrichtung konstruktiv eingewirkt wer-
den kann.
[0021] Während die Haltevorrichtung (und die Aufnah-
me) grundsätzlich einen beliebigen Querschnitt besitzen
kann (können), besitzt in weiterer Ausgestaltung die Hal-
tevorrichtung einen kreisringförmigen Querschnitt, was
vorzugsweise von Vorteil ist, wenn zumindest ein Teil
der sich in die Aufnahme erstreckenden Spulgut-Saug-
pistole einen rohrartigen Querschnitt besitzt. In diesem
Fall kann die Haltevorrichtung auch mit einem Einführ-
bereich ausgestattet sein, der dann trichterförmig aus-

gebildet sein kann.
[0022] Grundsätzlich kann die Schneideinrichtung
zum Durchtrennen des Spulguts bei dem Wechsel an
beliebiger Stelle in- und außerhalb der Haltevorrichtung
angeordnet sein. Für einen besonderen Vorschlag der
Erfindung ist die Schneidvorrichtung in einem Endbe-
reich des Spulgut-Ausgangsschlitzes angeordnet. Wird,
beispielsweise mit der Spulgut-Saugpistole, das Spulgut
bis in den Endbereich des Spulgut-Ausgangsschlitzen
gebracht, kommt dieses bewegungsgesteuert zur Anla-
ge an die Schneideinrichtung mit dem Durchtrennen des
Spulguts. Da der Spulgut-Ausgangsschlitz auf der der
Spindel zugewandten Seite der Haltevorrichtung ange-
ordnet ist, kann das der Spindel zugewandte Ende des
Spulguts ohne weitere Wechselwirkung mit der Haltevor-
richtung auf der Spule aufgewickelt werden, während das
"stromaufwärtige" Ende des Spulguts in der Haltevorrich-
tung durch die Spulgut-Saugpistole gefangen und abge-
saugt werden kann. Während des Fangens des Spulguts
kann eine Spulgutlänge zwischen Schneideinrichtung
und Eintritt des Spulguts in die Haltevorrichtung eine ge-
eignete Angriffsfläche für den saugenden Luftstrom der
Spulgut-Saugpistole bilden.
[0023] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann
die Haltevorrichtung über einen Sensor verfügen. Der
Sensor kann eine Position, eine Bewegung, eine Anpres-
skraft und/oder ein Vorhandensein einer Spulgut-Saug-
pistole in der Aufnahme erfassen. Möglich ist hierbei,
dass der Sensor als digitaler Schalter ausgebildet ist oder
ein kontinuierliches Signal bildet. Das Sensorsignal die-
ses Sensors kann dann zur Steuerung weiterer Vorgän-
ge der Spulmaschine einer Steuereinrichtung zugeführt
werden. Um hier lediglich einige Beispiele zu nennen,
kann getriggert durch den Sensor die Betätigung einer
Schneideinrichtung erfolgen, eine Beeinflussung des Zu-
führverhaltens für das Spulgut ausgangsseitig des Her-
stellungsprozesses, eine Beeinflussung des Antriebs
von Changiereinrichtung, des Spulgutleitwerks, der An-
presskraft der Anpresswalze und/oder des Antriebs einer
Spindel oder einer Anpresswalze zum Antrieb der Spule
erfolgen. Insbesondere kann mit hinreichendem Ein-
schieben der Spulgut-Saugpistole in die Aufnahme, mit
welcher das automatisierte Durchtrennen des Spulguts
ausgelöst wird, automatisiert der Wechsel der Spule ein-
geleitet werden, indem unmittelbar oder zeitverzögert ein
Abbremsen der Spindel oder Spule erfolgt und, beispiels-
weise zeitverzögert oder mit Unterschreiten einer vorge-
gebenen Drehzahl der Spule eine Entriegelung zwischen
Spule und Spindel erfolgen. Kommt die Spule zum Still-
stand, kann der Bediener ohne zusätzliche weitere
Maßnahmen die erste Spule von der Spindel beseitigen
und eine neue Hülse auf die Spindel aufstecken. Detek-
tiert dann der Sensor, dass der Bediener die Spulgut-
Saugpistole aus der Aufnahme entfernt, kann die Steu-
ereinheit automatisiert die Verriegelung von Hülse und
Spindel durchführen und die Spindel in Rotation derart
versetzen, dass ein Fangen des Spulguts erfolgen kann.
Automatisiert kann dann auch erkannt werden, dass das
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Spulgut angelegt und gefangen ist: die Kraft, mit der das
Spulgut von der Spulgut-Saugpistole abgesaugt wird, ist
kleiner als die Kraft, die in dem Spulgut erzeugt wird,
wenn das Spulgut gefangen und gewickelt wird. Eine ge-
eignete Erfassungseinrichtung für die Spannung des
Spulguts, insbesondere eine Erfassungseinrichtung für
eine Auslenkung einer federnd gelagerten Tänzerrolle
oder ein Kraftsensor an einer Rolle, kann somit aus ei-
nem Anstieg der Spannung des Spulguts automatisch
das Fangen und den Beginn des Spulvorgangs detektie-
ren, womit die Spulmaschine in den üblichen Regelvor-
gang für das Wickeln der Spule wechseln kann, u. U.
auch mit Einsetzen der Changierbewegung. Der Benut-
zer kann dann die Spulgut-Saugpistole wieder in die Auf-
nahme einbringen und dort so lange bevorraten, bis der
nächste Wechsel ansteht. Die vorgenannte Automatisie-
rung stellt lediglich ein Beispiel für auf Grundlage eines
Sensorsignals herbeiführbare Regelungs- und Automa-
tisierungsmaßnahmen dar.
[0024] Während durchaus denkbar ist, dass die Halte-
vorrichtung für sich ausgebildet ist und an einem Spul-
gutleitwerk oder einem anderen Bauelement der Spul-
maschine an geeigneter Stelle stromabwärts eines Um-
lenkmittels oder einer Umlenkrolle angeordnet wird, kann
die Haltevorrichtung auch Bestandteil einer Halteeinrich-
tung sein, die auch das Umlenkmittel ausbildet oder trägt.
Dies vereinfacht die Montage, da die mit der Halteein-
richtung geschaffene Baueinheit mit integrierter Rolle be-
reits die richtige Ausrichtung von Haltevorrichtung, Füh-
rungsorgan und Rolle vorgibt.
[0025] Eine weitere Lösung der der Erfindung zugrun-
de liegenden Aufgabe ist gegeben durch eine Spulma-
schine, die mindestens eine Spulstation besitzt, an wel-
cher sukzessive Spulen mit einem Spulgut gewickelt wer-
den, also nicht das Spulgut wechselseitig auf unter-
schiedliche Spindeln an unterschiedlichen Spulstationen
aufgewickelt wird, wie dies insbesondere für Spulma-
schinen mit mehreren, an einem Revolver angeordneten
Spulstationen der Fall ist. Die erfindungsgemäße Spul-
maschine verfügt über einen Changierspulgutführer so-
wie ein Umlenkmittel, welches dem Changierspulgutfüh-
rer vorgeordnet ist, also "stromaufwärts" von diesem an-
geordnet ist. Eine Haltevorrichtung der zuvor beschrie-
benen Art für eine Spulgut-Saugpistole ist zwischen dem
Changierspulgutführer und dem Umlenkmittel, insbe-
sondere einer Umlenkrolle, angeordnet. Das Spulgut
wird (während des Spulvorgangs) durch die Haltevorrich-
tung hindurchgeführt. Hierbei ist der Spulgut-Ausgangs-
schlitz der Haltevorrichtung auf der dem Changierspul-
gutführer zugewandten Seite angeordnet, so dass bei
Entnahme der Spulgut-Saugpistole und Bewegung der-
selben in Richtung der Spindel das Spulgut eine gewisse
Bewegung in dem Spulgut-Ausgangsschlitz machen
kann, ohne dass das Spulgut zwingend an den Begren-
zungen des Spulgut-Ausgangsschlitzes zur Anlage
kommt. Hingegen ist das Führungsorgan der Haltevor-
richtung auf der dem Umlenkmittel zugewandten Seite
angeordnet, so dass dieses auf der richtigen Seite der

Haltevorrichtung das Spulgut in einem Eintrittsbereich
so hält, dass gewährleistet ist, dass das Spulgut das Um-
lenkmittel unabhängig von einer etwaigen Bewegung der
Spulgut-Saugpistole nicht verlässt.
[0026] Eine weitere Lösung der Erfindung zugrunde
liegenden Aufgabe ist gegeben durch ein Verfahren, mit
welchem ein Überführen eines Spulguts am Ende eines
Wickelvorgangs einer ersten Spule auf einer Spulstation
einer Spulmaschine zu einer zweiten Spule auf dersel-
ben Spulstation der Spulmaschine erfolgt. Für ein derar-
tiges Verfahren erfolgt u. U. zunächst gegen Ende des
Wickelvorgangs der ersten Spule ein Einführen einer
Spulgut-Saugpistole in eine Aufnahme einer Haltevor-
richtung für die Spulgut-Saugpistole. Ebenfalls möglich
ist allerdings, dass in der Haltevorrichtung die Spulgut-
Saugpistole bereits während des Spulvorganges bevor-
ratet ist. Vor, mit oder nach diesem Einführen erfolgt ein
Aktivieren der Spulgut-Saugpistole. Es erfolgt das erste
Durchtrennen des Spulguts, womit ein Ende zum Ab-
schluss des Wickelvorgangs für die erste Spule freige-
geben wird. Gleichzeitig wird das zulaufende Ende ge-
fangen von der Spulgut-Saugpistole, die vor, mit oder
nach dem Durchtrennen des Spulguts aktiviert wird/wor-
den ist. Vor, während oder nach dem Abbremsen der
ersten Spule und dem Entfernen der ersten Spule von
der Spulstation erfolgt dann die Entnahme der Spulgut-
Saugpistole aus der Haltevorrichtung. Während dann mit
der Spulgut-Saugpistole außerhalb der Haltevorrichtung
ein Ende des zulaufenden Spulguts frei geführt werden
kann, wird das Spulgut zusätzlich durch ein Führungs-
organ der Haltevorrichtung geführt. Die Führung erfolgt
derart, dass sich das Spulgut unabhängig von der Be-
wegung des Spulguts mit der Spulgut-Saugpistole über
das der Haltevorrichtung vorgeordnete Umlenkmittel
läuft, also dieses nicht ungewollt verlassen kann. An-
schließend erfolgt das Anlegen des Spulguts mit der
Spulgut-Saugpistole für den Beginn des Wickelns der
zweiten Spule, wobei das Anlegen unmittelbar an die
Spindel erfolgen kann, sofern diese den Spulenkern
ohne zusätzliche Hülse bildet, oder an eine Hülse erfolgt.
Anschließend erfolgt ein zweites Durchtrennen des Spul-
guts, womit dann der Wickelvorgang für die zweite Spule
erfolgt. Es versteht sich, dass die Reihenfolge der ge-
nannten Verfahrensschritte auch anders als zuvor be-
schrieben sein kann.
[0027] In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens wird für das erste Durchtrennen des
Spulguts die Spulgut-Saugpistole in der Aufnahme und
relativ zu einer Schneideinrichtung bewegt, so dass das
Durchtrennen bewegungsgesteuert durch die Spulgut-
Saugpistole erfolgt.
[0028] Für einen weiteren Vorschlag wird bei dem er-
findungsgemäßen Verfahren über einen Sensor erfasst,
ob sich die Spulgut-Saugpistole in der Aufnahme befin-
det, die Spulgut-Saugpistole in die Aufnahme eingeführt
wird oder ist, eine Fadenspannung ansteigt oder abfällt,
die Spulgut-Saugpistole aus der Aufnahme bewegt wird
und/oder das erste Durchtrennen des Spulguts erfolgt.
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Mit dem Sensorsignal des Sensors erfolgt dann über eine
geeignete Steuereinrichtung eine automatische Steue-
rung oder Regelung. Hierbei kann eine Regelung der Zu-
führgeschwindigkeit des Spulguts erfolgen, eine Ver-
und/oder Entriegelungseinrichtung der Spindel mit einer
Hülse oder Spule und/oder eines Antriebs der Spindel
erfolgen, wie dies teilweise bereits zuvor erläutert worden
ist.
[0029] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Patentansprüchen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Die in der Beschreibungs-
einleitung genannten Vorteile von Merkmalen und von
Kombinationen mehrerer Merkmale sind lediglich bei-
spielhaft und können alternativ oder kumulativ zur Wir-
kung kommen, ohne dass die Vorteile zwingend von er-
findungsgemäßen Ausführungsformen erzielt werden
müssen. Weitere Merkmale sind den Zeichnungen - ins-
besondere den dargestellten Geometrien und den rela-
tiven Abmessungen mehrerer Bauteile zueinander sowie
deren relativer Anordnung und Wirkverbindung - zu ent-
nehmen. Die Kombination von Merkmalen unterschied-
licher Ausführungsformen der Erfindung oder von Merk-
malen unterschiedlicher Patentansprüche ist ebenfalls
abweichend von den gewählten Rückbeziehungen der
Patentansprüche möglich und wird hiermit angeregt.
Dies betrifft auch solche Merkmale, die in separaten
Zeichnungen dargestellt sind oder bei deren Beschrei-
bung genannt werden. Diese Merkmale können auch mit
Merkmalen unterschiedlicher Patentansprüche kombi-
niert werden. Ebenso können in den Patentansprüchen
aufgeführte Merkmale für weitere Ausführungsformen
der Erfindung entfallen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den
Figuren dargestellter bevorzugter Ausführungsbeispiele
weiter erläutert und beschrieben.

Fig. 1 zeigt in einem Schnitt quer zur Längsachse ei-
ner Spule einen Teilausschnitt einer Spulma-
schine gemäß dem Stand der Technik.

Fig. 2 zeigt in einer räumlichen Darstellung schema-
tisch ein zwischen einer Umlenkrolle und einem
Changierspulgutführer durch eine erfindungs-
gemäße Haltevorrichtung geführtes Spulgut.

Fig. 3 zeigt in einer räumlichen Darstellung schräg
von unten bei Blickrichtung von der Spindel ei-
ne erfindungsgemäße Haltevorrichtung.

Fig. 4 zeigt die Haltevorrichtung gemäß Fig. 3 in
räumlicher Darstellung schräg von oben bei
Blickrichtung in Richtung der Spindel.

Fig. 5 zeigt in einem Schnitt quer zur Längsachse ei-
ner Spule einen Teilausschnitt einer erfin-

dungsgemäßen Spulmaschine.

Fig. 6 zeigt in einer Draufsicht das Verlegedreieck mit
dem Weg des Spulguts von einer Umlenkrolle
durch die erfindungsgemäße Haltevorrichtung.

Fig. 7 zeigt den Weg des Spulguts über die Umlen-
krolle und die Haltevorrichtung gemäß Fig. 6 in
einer Seitenansicht.

Fig. 8 zeigt in einer teilgeschnittenen Draufsicht das
bewegungsgesteuerte Durchtrennen des
Spulguts mit dem Einführen der Spulgut-Saug-
pistole.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0031] Fig. 1 zeigt eine Spulmaschine 1. Der Spulma-
schine 1 wird ein Spulgut 2 zugeführt. Das Spulgut 2 wird
vorzugsweise mit einem kontinuierlichen Herstellungs-
verfahren hergestellt und kontinuierlich zugeführt. Das
Spulgut 2 kann beliebigen Typs sein, beispielsweise ein
Faden oder Bändchen, Zwirn, Monofilament, ein Kunst-
stoffband u. ä. In in Fig. 1 nicht dargestellten Bauelemen-
ten der Spulmaschine 1 kann eine Behandlung des Spul-
guts 2 erfolgen, beispielsweise eine Beeinflussung des
Querschnitts desselben, insbesondere mit einer Auffä-
cherung, eine Umlenkung, eine Umlenkung mit Längen-
ausgleich durch eine Tänzerrolle, eine Erfassung der
Vorspannung des Spulguts über eine geeignete Mes-
seinrichtung u. ä.
[0032] Gemäß Fig. 1 erfolgt eine Umlenkung des Spul-
guts 2 über ein Umlenkmittel 3, hier eine Umlenkrolle 4.
Von dieser gelangt das Spulgut 2 zu einem Changier-
spulgutführer 5, welcher eine Changierbewegung in eine
Changierrichtung 21 ausführt, welche vertikal zur Zei-
chenebene gemäß Fig. 1 orientiert ist. Anschließend er-
folgt eine Umlenkung des Spulguts 2 durch eine Anpress-
walze 6, mittels welcher dann mit einer Anpresskraft das
Spulgut 2 an die Mantelfläche der Spule 7 angelegt wird.
Für das in Fig. 1 dargestellte Ausführungsbeispiel wird
die Spule 7 auf einer Hülse 8 gewickelt, die von einer
Spindel 9 in Rotation versetzt wird. Die Längs-, Bewe-
gungs- bzw. Rotationsachsen der Umlenkrolle 4, der An-
presswalze 6, der Spule 7, der Hülse 8 und der Spindel
9 sowie die Changierrichtung 21 des Changierspulgut-
führers 5 sind parallel zueinander orientiert. Abweichend
zu der beschriebenen Ausführungsform kann auch ein
Antrieb der Spule 7 nicht über eine Spindel, sondern über
eine angetriebene Antriebswalze erfolgen. Ebenfalls
möglich ist, dass die Spule 7 unmittelbar auf der Spindel
9 ohne Zwischenschaltung der Hülse 8 gewickelt wird.
[0033] Für das dargestellte Ausführungsbeispiel sind
die Umlenkrolle 4, der Changierspulgutführer 5 und die
Anpresswalze 6 von einem Spulgutleitwerk 10 unter Er-
möglichung einer Rotationsbewegung von Umlenkrolle
4 und Anpresswalze 6 sowie der Changierbewegung des
Changierspulgutführers 5 gehalten. Um die Anpressung
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der Anpresswalze 6 an die Spule 7 mit definierter kon-
stanter oder veränderlicher Anpresskraft auch bei wach-
sendem Durchmesser der Spule 7 zu ermöglichen, ist
das Spulgutleitwerk 10 in radialer Richtung zu der Spin-
del bewegbar gelagert. Für das dargestellte Ausfüh-
rungsbeispiel wird das Spulgutleitwerk 10 um eine
Schwenkachse verschwenkt, welche vertikal zur Zeiche-
nebene gemäß Fig. 1 orientiert ist. Die Vorgabe der An-
presskraft kann durch die Gewichtskraft des Spulgutleit-
werks 10 erfolgen oder über einen geeigneten Aktuator.
[0034] Fig. 2 zeigt in einer stark schematischen Dar-
stellung den Weg des Spulguts 2 zwischen dem Umlenk-
mittel 3 bzw. der Umlenkrolle 4 und dem Changierspul-
gutführer 5 für eine erfindungsgemäße Ausgestaltung.
Hier durchläuft zwischen der Umlenkrolle 4 und dem
Changierspulgutführer 5 das Spulgut 2 eine Haltevorrich-
tung 11. Die Haltevorrichtung 11 ist für das dargestellte
Ausführungsbeispiel an dem Spulgutleitwerk 10 ortsfest
gehalten. Das Spulgut 2 ist während des eigentlichen
Spulvorgangs möglichst ohne Kontakt mit dieser durch
die Haltevorrichtung 11 hindurchgeführt. Hierzu tritt das
Spulgut 2 im Bereich eines Führungsorgans 12 in die
Haltevorrichtung 11 ein. Das Führungsorgan 12 ist als
randoffener Schlitz 13 mit einer Randöffnung 14 ausge-
bildet, welcher auf der der Umlenkrolle 4 zugewandten
Seite der Haltevorrichtung 11 angeordnet ist. Von dem
Schlitz 13 durchläuft das Spulgut 2 einen im Inneren der
Haltevorrichtung 11 gebildeten Spulgut-Durchtrittsraum
15. Aus dem Spulgut-Durchtrittsraum 15 tritt das Spulgut
auf der dem Changierspulgutführer 5 bzw. der Spindel 9
zugewandten Seite durch einen Spulgut-Ausgangs-
schlitz 16 aus. Für das in Fig. 2 dargestellte erste Aus-
führungsbeispiel ist der Spulgut-Ausgangsschlitz 16
beidseitig randoffen ausgebildet mit Randöffnungen 17,
18. Die Haltevorrichtung 11 bildet eine Aufnahme 19 für
eine Spulgut-Saugpistole, welche in eine Einführrichtung
20 in die Aufnahme 19 einbringbar ist. Für das Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß Fig. 2 ist die Haltevorrichtung 11
mit einem Profil mit konstantem Querschnitt ausgebildet,
wobei der Querschnitt in erster Näherung als C-förmig
bezeichnet werden kann. Zwischen den beiden Endbe-
reichen des C-förmigen Querschnitts ist der Spulgut-
Ausgangsschlitz 16 gebildet. Die Innenkonturen des C-
förmigen Querschnitts begrenzen die Aufnahme 19. Die
Einführrichtung 20 sowie der Schlitz 13 und der Spulgut-
Ausgangsschlitz 16 sind parallel zu der Changierrichtung
21 des Changierspulgutführers 5 orientiert. Das Füh-
rungsorgan 12 bzw. der Schlitz 13 sowie der Spulgut-
Ausgangsschlitz 16 bilden jeweils eine Öffnung 22, 23
des Spulgut-Durchtrittsraums 15. Die Haltevorrichtung
11 besitzt eine Öffnung 25, durch welche die Spulgut-
Saugpistole in die Aufnahme 19 der Haltevorrichtung 11
in Einführrichtung 20 einbringbar ist sowie eine gegen-
überliegende Öffnung 24. In Einführrichtung 20 hinter der
Haltevorrichtung 11, aber fluchtend zu der Aufnahme 19
ist eine Schneideinrichtung 26 angeordnet, die hier in
Ausbildung mit einer Schneide dargestellt ist.
[0035] Fig. 3 und 4 zeigen in räumlicher Darstellung

eine zweite Ausführungsform einer erfindungsgemäßen
Haltevorrichtung 11. Im Folgenden sind hinsichtlich ihrer
Funktion und/oder konstruktiven Ausbildung entspre-
chende o. ä. konstruktive Details mit denselben Bezugs-
zeichen gekennzeichnet. Hier ist die Haltevorrichtung 11
mit einem beispielsweise gegossenen Gehäuse 27 ge-
bildet, welches abweichend zu dem Ausführungsbeispiel
gemäß Fig. 2 nur eine Öffnung 25 besitzt, aber keine
gegenüberliegende Öffnung 24. Das Gehäuse 27 besitzt
eine in erste Näherung rohrartige Geometrie mit einer
Erweiterung in Form eines Trichters 28 in Richtung der
Öffnung 25. In grober Vereinfachung kann somit die Auf-
nahme 19 der Haltevorrichtung 11 gemäß Fig. 3 und 4
als "sacklochartig" ausgebildet bezeichnet werden mit
einem geschlossenen, der Öffnung 25 gegenüberliegen-
den Bodenbereich 29. Sowohl der das Führungsorgan
12 bildende Schlitz 13 als auch der Spulgut-Ausgangs-
schlitz 16 sind für dieses Ausführungsbeispiel im Boden-
bereich 29 nicht randoffen ausgebildet, sondern vielmehr
randgeschlossen. Während der Schlitz 13 in dem der
Öffnung 25 zugewandten Endbereich ebenfalls randge-
schlossen ist, ist der Spulgut-Ausgangsschlitz 16 randof-
fen mit der Randöffnung 18 ausgebildet. Die Haltevor-
richtung 11 gemäß Fig. 3 und 4 verfügt über einen wei-
teren Schlitz 30, welcher quer zur Einführrichtung 20 ori-
entiert ist, hier in Umfangsrichtung des Gehäuses 28.
Der Schlitz 30 mündet in einem Endbereich in den Spul-
gut-Ausgangsschlitz 16 sowie in dem anderen Endbe-
reich in den Schlitz 13. In einer Abwicklung des Gehäu-
ses 27 bilden die Schlitze 13, 30 sowie der Spulgut-Aus-
gangsschlitz 16 in grober Vereinfachung eine H-förmige
Durchbrechung, wobei der Spulgut-Ausgangsschlitz 16
und der Schlitz 13 Vertikalschenkel des H bilden und der
Schlitz 30 den Horizontalschenkel des H bildet.
[0036] In dem dem Bodenbereich 29 zugewandten
Endbereich der Aufnahme 19 ist ein Sensor 31 angeord-
net, welcher für das dargestellte Ausführungsbeispiel
das Gehäuse 27 bis in die Aufnahme 19 durchsetzt. Hier-
bei ist ein beliebiger Sensortyp einsetzbar, beispielswei-
se ein mit dem Einführen der Spulgut-Saugpistole betä-
tigter mechanischer Schalter oder ein berührungslos ar-
beitender Sensor wie beispielsweise ein Hallgeber, ein
Reedkontakt o. ä.
[0037] Des Weiteren ist für das zweite Ausführungs-
beispiel der Haltevorrichtung 11 die Schneideinrichtung
26 in die Haltevorrichtung 11 integriert. Hier begrenzt die
Schneideinrichtung 26 den Spulgut-Ausgangsschlitz 16,
so dass das Spulgut mit der Schneideinrichtung 26 in
Wechselwirkung tritt, wenn dieses entlang des Spulgut-
Ausgangsschlitzes 16 in Richtung des Bodenbereichs
29 gezwungen wird. Für das dargestellte Ausführungs-
beispiel handelt es sich bei der Schneideinrichtung 26
um ein tellerartiges Schneidelement, welches über eine
Befestigungsschraube von außen in einer Position an
die Haltevorrichtung 11 angeschraubt ist, in welcher der
eine Schneide bildende Umfang geringfügig den Spul-
gut-Ausgangsschlitz 16 von außen überdeckt.
[0038] Auf der dem Changierspulgutführer 5 abge-
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wandten Seite ist der Haltevorrichtung 11 das Umlenk-
mittel 3, hier die Umlenkrolle 4 vorgeordnet, die mit einer
fest vorgegebenen Rotationsachse 32 über in den Figu-
ren nicht dargestellte Verbindungselemente, Träger o.
ä. an dem Gehäuse 28 abgestützt ist. In dem der Öffnung
25 abgewandten Endbereich oder im Bodenbereich 29
besitzt das Gehäuse 27 geeignete Bohrungen 33, über
welche die Haltevorrichtung unmittelbar mit der Spulma-
schine, insbesondere dem Spulgutleitwerk 10 gekoppelt
werden kann oder unter Zwischenschaltung von weite-
ren Tragelementen mit der Spulmaschine 1 gekoppelt
werden kann. Die Kopplung erfolgt derart, dass die Ro-
tationsachse 32 der Rolle 4 so orientiert ist, dass von der
Mantelfläche der Rolle 4 das Spulgut durch den Schlitz
13, den Spulgut-Durchtrittsraum 15 und den Spulgut-
Ausgangsschlitz 16 ohne Kontakt mit dem Gehäuse 28
zu dem Changierspulgutführer 5 gelangen kann. Mit den
Bohrungen 33 ist ein Befestigungselement 41 der Halte-
vorrichtung 11 gebildet.
[0039] Fig. 5 zeigt schematisch, wie das Spulgut 2 in
einer erfindungsgemäßen Spulmaschine ohne Kontakt
mit dem Gehäuse 27 im Bereich des Führungsorgans
12, hier des Schlitzes 13, in den Spulgut-Durchtrittsraum
15 eintritt und die Haltevorrichtung 11 durch den Spulgut-
Ausgangsschlitz 16 verlässt und bei geradliniger Längs-
achse infolge der Vorspannung zu dem Changierspul-
gutführer 5 gelangt.
[0040] Fig. 6 zeigt die Verlegung des Fadens in dem
Verlegedreieck 34 infolge der Changierbewegung 21 des
Changierspulgutführers 5. Für sämtliche Positionen des
Changierspulgutführers 5 ist das Spulgut 2 ohne Kontakt
mit dem Gehäuse 27 durch den Schlitz 13 und den Spul-
gut-Ausgangsschlitz 16 hindurchgeführt, wozu die Länge
von Schlitz 13 und des Spulgut-Ausgangsschlitzes 16
entsprechend bemessen ist. In der Mittelstellung des
Spulguts befindet sich hierbei das Spulgut in dem Schlitz
13 sowie dem Spulgut-Ausgangsschlitz 16 ungefähr an
dem Ort, an welchem in diese der Schlitz 30 einmündet.
Hingegen ist für eine Auslenkung des Changierspulgut-
führers 5 aus dieser Mittelstellung das Spulgut durch die
obere Begrenzung des Schlitzes 13 sowie des Spulgut-
Ausgangsschlitzes 16 geführt. Zu erkennen ist in Fig. 6
ebenfalls, dass für die maximale Auslenkung des Chan-
gierspulgutführers 5 das Spulgut 2 noch einen Abstand
35 von der Schneide der Schneideinrichtung 26 hat.
[0041] Fig. 7 zeigt in einer Vorderansicht bei Blickrich-
tung in Einführrichtung 20 die Haltevorrichtung 11 mit
Umlenkrolle 4 und Gehäuse 27, wobei infolge der Ran-
döffnung 18 das Spulgut 2 in dem Spulgut-Ausgangs-
schlitz 16 zu erkennen ist, während der Eintritt des Spul-
guts in den Schlitz 13 in dieser Ansicht nicht zu erkennen
ist, da dieser Schlitz 13 randgeschlossen ist.
[0042] Der Betrieb der erfindungsgemäßen Spulma-
schine 1 mit Haltevorrichtung 11 erfolgt wie folgt:

Für die Inbetriebnahme der Spulmaschine wird zu-
nächst das Spulgut 2 durch die Haltevorrichtung 11
hindurchgeführt, nämlich durch den Schlitz 13, den

Spulgut-Durchtrittsraum 15 sowie den Spulgut-Aus-
gangsschlitz 16. Hierzu wird das Spulgut 2 zunächst
zur Anlage an das Umlenkmittel 3 bzw. die Umlen-
krolle 4 gebracht und dann das Spulgut entweder für
das Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 2 von links
durch die Randöffnungen 14, 17 in die Schlitze 13,
16 eingeführt oder für das Ausführungsbeispiel ge-
mäß Fig. 3 und 4 von oben durch den Schlitz 30 in
die Schlitze 13, 16 eingebracht. Dies kann bereits
mit einer Spulgut-Saugpistole erfolgen. Dann wird
das Spulgut 2 in an sich bekannter Weise dem Chan-
gierspulgutführer 5 und nachgeordneten Bauele-
menten zugeführt und einer Fangeinrichtung der
Spindel 9 oder der Hülse 8 zugeführt oder manuell
auf die Hülse aufgewickelt. Während des Wickelvor-
gangs der Spule 7 bewegt sich das Spulgut 2 in
Längsrichtung der Schlitze 13, 16, ohne dass ein
Kontakt oder eine Umlenkung durch das Gehäuse
27 der Haltevorrichtung 11 erfolgt. Ist die erste Spule
7a fertig gewickelt, wird ein Saugrohr 36 einer Spul-
gut-Saugpistole 44 in Einführrichtung 20 durch die
Öffnung 25 in die Aufnahme 19 eingeführt, vgl. Fig.
8. Das Saugrohr 36 trägt stirnseitig einen Saugstut-
zen 37, welcher eine Saugöffnung 38 ausbildet. Mit
hinreichendem Eintritt des Saugstutzens 37 in die
Aufnahme 19 kommt die Stirnseite 39 des Saugstut-
zens 37 zur Anlage an das Spulgut 2. Die weitere
Bewegung der Spulgut-Saugpistole 44 in Einführ-
richtung 20 führt zu einer Umlenkung des Spulguts
2 und Mitnahme des Spulguts 2 in Richtung der
Schneideinrichtung 26. Die Stirnseite 39 ist hier ge-
eignet geformt und unter Umständen beschichtet,
um eine gleitende weitere Bewegung des Spulguts
2 gegenüber der Stirnseite 39 zu ermöglichen.
Schließlich wird das Spulgut 2 durch die Stirnseite
39 gegen die Schneidkante der Schneideinrichtung
26 gedrückt, womit ein Durchtrennen des Spulguts
2 erfolgt. Mit dem Durchtrennen kann das freiwer-
dende eine Ende des Spulguts 2 auf der weiterhin
rotierenden Spule 7 aufgewickelt werden. Das an-
dere Ende des Spulguts 2 überdeckt die Saugöff-
nung 38 des Saugstutzens 37, so dass mit dessen
Freiwerden das zulaufende Spulgut 2 in den Saug-
stutzen 37 und das Saugrohr 36 eingesaugt wird.
Die fertig gewickelte Spule 7a kann dann abge-
bremst werden und von der Spindel 9 entfernt wer-
den und eine neue Hülse 8 wird auf die Spindel 9
aufgesteckt. Nun muss das Spulgut 2 über den
Changierspulgutführer 5 der Fangeinrichtung der
neuen Hülse 8 oder der Spindel 9 zugeführt werden,
um einen Wickelvorgang für die nächste (zweite)
Spule 7b zu ermöglichen. Hierzu wird die Spulgut-
Saugpistole 44 aus der Aufnahme 19 entgegen der
Einführrichtung 20 herausgezogen, was zur Folge
hat, dass das Spulgut 2 ebenfalls durch die Öffnung
25 die Haltevorrichtung 11 verlässt. Das Spulgut 2
tritt dabei weiterhin von der Umlenkrolle 4 weiterhin
durch den Schlitz 13 in die Haltevorrichtung ein,
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ohne dass eine Umlenkung des Spulguts 2 durch
das Gehäuse 27 erfolgt (oder mit einer geringfügigen
Umlenkung in dem der Öffnung 25 zugewandten
Randbereich des Schlitzes 13). Ist die Spulgut-
Saugpistole 44 aus der Haltevorrichtung 11 heraus-
gezogen, kann diese frei bewegt werden. Da das
Spulgut 2 in dem Schlitz 13 angeordnet ist, kann sich
das Spulgut 2 nicht von der Umlenkrolle 4 lösen, so
dass der Schlitz 13 ein eingangsseitiges Führungs-
organ 12 für das Spulgut 2 bildet. Hierbei bildet die
eine randseitige Begrenzung des Schlitzes 13 für die
Ausführungsform gemäß Fig. 2 und bilden die bei-
den randseitigen Begrenzungen des Schlitzes 13 für
die Ausführungsformen gemäß Fig. 3 und 4 seitliche
Begrenzungen für eine eingangsseitige Bewegung
des Spulguts 2, während die obere Begrenzung so-
wie die untere Begrenzung des Schlitzes 13 ein-
gangsseitige Bewegungen des Spulguts 2 nach
oben bzw. unten begrenzen. Die vorgenannte Füh-
rungswirkung ist für die Ausführungsform gemäß
Fig. 3 und 4 unter Umständen eingeschränkt durch
den Schlitz 30. Um hier einen unerwünschten Austritt
des Spulguts 2 durch den Schlitz 30 zu vermeiden,
kann der Schlitz 30, auch abweichend zu der Aus-
führungsform gemäß Fig. 3 und 4, an anderer Stelle
angeordnet sein, beispielsweise in Richtung des Bo-
denbereichs 29 verlagert sein. Wird nun das Spulgut
2 in Richtung des Changierspulgutführers 5 und zu
weiteren Bauelementen sowie letztendlich zu der
Spindel 9 bzw. Hülse 8 geführt, kann das Spulgut 2
ausgangsseitig der Haltevorrichtung 11 in den Spul-
gut-Ausgangsschlitz 16 eintreten, so dass das Spul-
gut 2 je nach Ort der Saugöffnung 38 der Spulgut-
Saugpistole 44 an unterschiedlichen Orten entlang
des Spulgut-Ausgangsschlitzes 16 angeordnet ist.
Wird die Saugöffnung 38 hierbei zu hoch oder zu
niedrig gehalten, kann das Spulgut 2 zur Anlage an
eine obere oder untere Begrenzung des Spulgut-
Ausgangsschlitzes 16 kommen, wozu diese Begren-
zungen geeignet abgerundet und ggf. mit einer ent-
sprechenden Gleitbeschichtung ausgestattet sein
können. Während der Zuführung des Spulguts 2 zu
der neuen Hülse 8 gewährleistet somit die Führung
des Spulguts 2 mittels des Führungsorgans 12 bzw.
des Schlitzes 13 sowie des Spulgut-Ausgangsschlit-
zes 16, dass das Spulgut 2 weiterhin über das Um-
lenkmittel 3 oder die Umlenkrolle 4 läuft und sich
nicht hiervon lösen kann. Auch stromaufwärts der
Umlenkrolle 4 kann das Spulgut 2 durch die erfin-
dungsgemäßen Maßnahmen weiterhin so verlau-
fen, wie dies während des eigentlichen Spulvor-
gangs der Fall ist. Ist das Spulgut 2 einer Fangein-
richtung von Spindel 9 oder Hülse 8 zugeführt, wird
das Spulgut 2 manuell, beispielsweise mittels eines
Messers oder einer Schere, zwischen Fangeinrich-
tung und Saugöffnung 38 durchtrennt, womit der ei-
gentliche Spulvorgang für die zweite Spule 7b be-
ginnen kann. Möglich ist aber auch, dass keine

Fangeinrichtung vorgesehen ist. In diesem Fall wird
das Spulgut manuell, unter Umständen unter Nut-
zung der Spulgut-Absaugpistole, mehrmals um die
Hülse 8 gewickelt, womit hinreichende Reibung er-
zeugt wird, um den Wickelvorgang zu beginnen. Das
derart aufgewickelte Ende des Spulguts wird dann
durch das zulaufende Spulgut überwickelt und fi-
xiert.

[0043] In besonderer Ausgestaltung der Erfindung
wird die Stirnseite 39 des Saugstutzens 37 mit daran
anliegendem Spulgut 2 gemäß Fig. 8 gegen ein Anschla-
gelement 40 gepresst, um den Schneidvorgang durch
die Schneideinrichtung 26 einzuleiten. Dies hat zur Fol-
ge, dass die auf das Spulgut 2 zwischen Anschlagele-
ment 40 und Stirnseite 39 wirkende Reibung anwächst,
was wiederum zur Folge hat, dass sich die Spannung
des Spulguts 2 zwischen Stirnseite 39 sowie Anschlag-
element 40 und dem Changierspulgutführer 5 erhöht.
Diese erhöhte Spannung hat zur Folge, dass das Spulgut
2 mit einer größeren Kraft gegen die Schneidkante der
Schneideinrichtung 26 gezogen wird, wodurch dann das
Durchtrennen veranlasst wird.
[0044] Die trichterförmige Erweiterung des Gehäuses
27 bildet einen Einführbereich 42 für die Spulgut-Saug-
pistole.
[0045] In Fig. 1 ist eine Spulmaschine 1 mit lediglich
einer Spulstation 43 dargestellt, wobei durchaus in einer
Spulmaschine 1 auch mehrere Spulstationen parallel be-
trieben werden können.
[0046] Möglich ist, dass die erfindungsgemäße Halte-
vorrichtung 11 Einsatz findet als Erstausstattung für die
Spulmaschine 1 mit deren Auslieferung an den Kunden.
Ebenfalls möglich ist allerdings auch, dass die erfin-
dungsgemäße Haltevorrichtung 11 als Nachrüstprodukt
für bereits zuvor vertriebene Spulmaschinen 1 vertrieben
wird und Einsatz findet.
[0047] In den Figuren ist das letzte Umlenkmittel 3, hier
die Umlenkrolle 4, am Spulgutleitwerk 10 befestigt, was
zur Folge hat, dass sich unabhängig von der Verschwen-
kung des Spulgutleitwerks 10 während des Wickelvor-
gangs der Spule 7 die Ebene, innerhalb welcher das
Spulgut 2 in der Haltevorrichtung 11 eine changierende
Bewegung ausführt, nicht ändert. Möglich ist aber auch,
dass das der Haltevorrichtung 11 vorgeordnete letzte
Umlenkmittel 3, insbesondere eine Umlenkrolle 4, nicht
am Spulgutleitwerk 10 befestigt ist, sondern beispiels-
weise an einem Gehäuse der Spulmaschine 1. Dies hat
zur Folge, dass sich mit der Bewegung oder Verschwen-
kung des Spulgut-Leitwerks 10 die Ebene, innerhalb wel-
cher das Spulgut 2 während der Verlegung desselben
changiert, relativ zu der Haltevorrichtung 11 ändert. Die-
ser Relativbewegung muss ggf. Rechnung getragen wer-
den durch geeignete Gestaltung des Führungsorgans 12
bzw. des Schlitzes 13 sowie des Spulgut-Ausgangs-
schlitzes 16, insbesondere durch Ausbildung der Schlit-
ze 13, 16 mit vergrößerter Schlitzbreite.
[0048] Möglich ist eine Automatisierung des Verfah-
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rens zum Betrieb der Spulmaschine 1 während der Her-
beiführung des Wechsels. Möglich ist, dass die Span-
nung des Spulguts 2 erfasst wird. Diese ändert sich zu-
nächst mit dem Anpressen der Stirnseite 39 des Saug-
stutzens 37 an das Spulgut 2 infolge der erhöhten Rei-
bung. Eine weitere Erhöhung der Reibung kann erfolgen,
wenn das Spulgut 2 zwischen Anschlagelement 40 und
Stirnseite 39 verpresst wird. Andererseits fällt die Span-
nung in dem Spulgut 2 ab mit dem Durchtrennen dessel-
ben. Diese Änderungen der Spannung des Spulguts 2
können einerseits erfasst werden durch eine stromauf-
wärts der Haltevorrichtung 11 angeordnete Messeinrich-
tung, beispielsweise basierend auf einer Tänzerrolle. Al-
ternativ oder kumulativ möglich ist die Erfassung der
Spannung des Spulguts 2 über die erforderliche An-
triebsleistung für die Spule 7. Mit der Überwachung der
Spannung kann automatisiert durch eine Steuereinrich-
tung detektiert werden, dass ein Durchtrennen des Spul-
guts 2 erfolgt ist, womit zeitversetzt oder unmittelbar ein
Abbremsen der Spule 7 und/oder ein Entriegeln der Hül-
se 8 von der Spindel 9 ausgelöst werden kann. Ergän-
zend kann ein Ausgangssignal des Sensors 31 ausge-
wertet werden, mittels dessen erkannt wird, wie weit der
Saugstutzen 37 der Spulgut-Saugpistole 44 in die Auf-
nahme 19 eingeführt ist. Möglich ist auch, dass mit der
Erfassung durch den Sensor 31, dass die Spulgut-Saug-
pistole 44 nach dem Durchtrennen des Spulguts 2 wieder
aus der Aufnahme 19 entfernt wird, automatisiert nach
dem zuvor erfolgten Wechsel der Hülse 8 auf der Spindel
9 die Hülse 8 mit der Spindel 9 verriegelt wird und dann
in Rotation versetzt wird. Hierbei kann zunächst eine
Drehgeschwindigkeit für Spindel 9 und Hülse 8 gewählt
werden, die das Einfangen des Spulguts 2 ermöglicht
oder vereinfacht, während anschließend für den eigent-
lichen Spulvorgang eine andere Antriebsgeschwindig-
keit gewählt wird.
[0049] Erfindungsgemäß kann das Durchtrennen des
Spulguts 2 ohne ein separat zu bedienendes Schneidin-
strument erfolgen. Die Spulgut-Saugpistole 44 ist wäh-
rend des Wechsels der Spule 7 gegen eine leere Hülse
8 an einem definierten Ort in der Haltevorrichtung 11 plat-
ziert. Erfindungsgemäß kann das erneute Auflegen des
Spulguts auf das letzte, der Haltevorrichtung 11 vorge-
ordnete Umlenkmittel 3 nach einem Wechsel entfallen.
Erfindungsgemäß kann

- eine Beschleunigung des Wechsels,
- eine Vereinfachung des Wechselvorgangs und letzt-

endlich eine Kostenreduzierung durch Reduzierung
von Bedienfehlern und Störungen und/oder

- eine Zeit- und Materialersparnis infolge der Verkür-
zung der Absaugzeiten mit verlorenem Spulgut

erzielt werden.
[0050] Eine Halteinrichtung 45 kann als eine kompakte
Baueinheit sowohl die Haltevorrichtung 11 als auch das
letzte dieser vorgeordnete Umlenkmittel 3 bereitstellen.
[0051] Es versteht sich, dass im Rahmen der vorlie-

genden Erfindung mit "Schlitz" und "Ausgangsschlitz" je-
de beliebige Ausgestaltung mit geradliniger oder auch
kurvenförmiger Längsachse und gleicher oder variieren-
der Schlitzbreite umfasst ist.
[0052] Möglich ist auch, dass in der Aufnahme 19 der
Haltevorrichtung 11 die Spulgut-Saugpistole 44 rastiert,
verriegelt oder reibschlüssig gesichert wird.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0053]

1 Spulmaschine

2 Spulgut

3 Umlenkmittel

4 Umlenkrolle

5 Changierspulgutführer

6 Anpresswalze

7 Spule

8 Hülse

9 Spindel

10 Spulgutleitwerk

11 Haltevorrichtung

12 Führungsorgan

13 Schlitz

14 Randöffnung

15 Spulgut-Durchtrittsraum

16 Spulgut-Ausgangsschlitz

17 Randöffnung

18 Randöffnung

19 Aufnahme

20 Einführrichtung

21 Changierrichtung

22 Öffnung

23 Öffnung

19 20 



EP 2 436 632 B1

12

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

24 Öffnung

25 Öffnung

26 Schneideinrichtung

27 Gehäuse

28 Trichter

29 Bodenbereich

30 Schlitz

31 Sensor

32 Rotationsachse

33 Bohrung

34 Verlegedreieck

35 Abstand

36 Saugrohr

37 Saugstutzen

38 Saugöffnung

39 Stirnseite

40 Anschlagelement

41 Befestigungselement

42 Einführbereich

43 Spulstation

44 Spulgut-Saugpistole

45 Halteeinrichtung

Patentansprüche

1. Haltevorrichtung (11) für eine Spulgut-Saugpistole
(44) mit

a) einer eine Einführrichtung (20) vorgebenden
Aufnahme (19) für die Spulgut-Saugpistole (44),
b) einem Befestigungselement (41) für die Be-
festigung der Haltevorrichtung (11) an einer
Spulmaschine (1) und
c) einem Spulgut-Ausgangsschlitz (16), der ent-
gegen der Einführrichtung (20) randoffen mit ei-
ner Öffnung (18) ausgebildet ist, und

d) einem Führungsorgan (12), welches einen
Eintrittsbereich des Spulguts (2) in die Haltevor-
richtung (11) vorgibt.

2. Haltevorrichtung (11) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spulgut-Ausgangs-
schlitz (16) durchgehend und beidseitig randoffen
ausgebildet ist mit randseitigen Öffnungen (17, 18).

3. Haltevorrichtung (11) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahme (19) und die
Erstreckung der Haltevorrichtung (11) derart dimen-
sioniert sind, dass in in die Aufnahme (19) einge-
stecktem Zustand der Spulgut-Saugpistole (44) die
Saugöffnung (38) der Spulgut-Saugpistole (44) in ei-
nem Spulgut-Durchtrittsraum (15) der Haltevorrich-
tung (11) angeordnet ist, welcher quer zur Einführ-
richtung (20) der Spulgut-Saugpistole (44) Öffnun-
gen (22, 23) besitzt.

4. Haltevorrichtung (11) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Befestigungselement
(41) und die Aufnahme (19) derart dimensioniert und
orientiert sind, dass die Einführrichtung (20) der Auf-
nahme (19) für die Spulgut-Saugpistole (44) parallel
zu der Changierrichtung eines Changierspulgutfüh-
rers (5) orientiert ist.

5. Haltevorrichtung (11) nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Öffnungen (22,
23) des Spulgut-Durchtrittsraums (15) in einer Chan-
gierebene Erstreckungen aufweisen, welche größer
sind als die maximale Bewegung des Spulguts (2)
im Bereich der Haltevorrichtung (11) infolge der Be-
wegung des Changierspulgutführers (5).

6. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahme (19) einen Einführbereich (42) besitzt.

7. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Schneideinrichtung (26) zur Durchtrennung des
Spulguts (2) vorhanden ist.

8. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haltevorrichtung (11) mit einem hohlen, einseitig
offenen Gehäuse (27) ausgebildet ist, dessen Innen-
raum die Aufnahme (19) bildet.

9. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein oder das Gehäuse (27) eine in die Aufnahme
(19) mündende H-förmige Durchbrechung besitzt,
wobei der Horizontalschenkel des H der Durchbre-
chung von einem Schlitz (30) gebildet ist, welcher in
Umfangrichtung der Aufnahme (19) orientiert ist und
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endseitig mündet in Schlitze (13, 16), die die Verti-
kalschenkel des H der Durchbrechung bilden und
parallel zur Einführrichtung (20) orientiert sind.

10. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haltevorrichtung (11) einen kreisringförmigen
Querschnitt besitzt.

11. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneideinrichtung (26) in einem Endbereich
des Spulgut-Ausgangsschlitzes (16) angeordnet ist.

12. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Sensor (31) zur Erfassung eines Po-
sitionssignals, eines Bewegungssignals, eines An-
presskraftsignals oder eines Signals bzgl. des Vor-
handenseins einer Spulgut-Saugpistole (44) in der
Aufnahme (19) vorhanden ist.

13. Haltevorrichtung (11) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Führungsorgan (12) mit einem Schlitz (13) ge-
bildet ist, welcher entgegen der Einführrichtung (2)
randseitig geschlossen ist.

14. Halteeinrichtung (45) mit einer Haltevorrichtung (11)
nach einem der vorhergehenden Ansprüche und ei-
nem Umlenkmittel (3).

15. Spulmaschine (1)

a) mit einer Spulstation (43), an welcher sukzes-
sive Spulen (7) mit einem Spulgut (2) gewickelt
werden,
b) einem Changierspulgutführer (5),
c) einem dem Changierspulgutführer vorgeord-
neten Umlenkmittel (3) und
d) einer Haltevorrichtung (11) für eine Spulgut-
Saugpistole (44) nach einem der Ansprüche 1
bis 13,

da) die zwischen Changierspulgutführer (5)
und Umlenkmittel (3) angeordneten ist
und
db) durch welche das Spulgut (2) hindurch-
geführt wird,

e) wobei der Spulgut-Ausgangsschlitz (16) der
Haltevorrichtung (11) auf der dem Changier-
spulgutführer (5) zugewandten Seite angeord-
net ist, während das Führungsorgan (12) auf der
dem Umlenkmittel (3) zugewandten Seite ange-
ordnet ist.

16. Verfahren zum Überführen eines Spulguts (2) am

Ende eines Wickelvorgangs einer ersten Spule (7)
auf einer Spulstation (43) einer Spulmaschine (1),
insbesondere einer Spulmaschine nach Anspruch
15, zu einer zweiten Spule (7) auf derselben Spul-
station (43) der Spulmaschine (1), mit folgenden Ver-
fahrensschritten:

a) Anordnen einer Spulgut-Saugpistole (44) in
eine Aufnahme (19) einer Haltevorrichtung (11)
für die Spulgut-Saugpistole (44), insbesondere
eine Haltevorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 13,
b) Aktivieren der Spulgut-Saugpistole (44),
c) Fangen des Spulguts (2) mit der Spulgut-
Saugpistole (44),
d) erstes Durchtrennen des Spulguts (2),
e) Abbremsen der ersten Spule (7),
f) Entfernen der ersten Spule (7) von der Spul-
station (43),
g) Entnahme der Spulgut-Saugpistole (44) aus
der Haltevorrichtung (11), wobei das Spulgut
(29 stromaufwärts der Spulgut-Saugpistole (44)
gegenüber einem der Haltevorrichtung (11) vor-
geordneten Umlenkmittel (3) durch ein Füh-
rungsorgan (12) der Haltevorrichtung (11) derart
geführt ist, dass das Spulgut (2) unabhängig von
der Bewegung des Spulguts (29 mit der Spulgut-
Saugpistole (44) über das der Haltevorrichtung
(11) vorgeordnete Umlenkmittel (12) läuft,
h) Anlegen des Spulguts (2) mit der Spulgut-
Saugpistole (44) für den Beginn des Wickelns
der zweiten Spule (7),
i) zweites Durchtrennen des Spulguts (2).

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für das erste Durchtrennen des Spul-
guts (2) die Spulgut-Saugpistole (44) in der Aufnah-
me (19) und relativ zu einer Schneideinrichtung (26)
bewegt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

a) über einen Sensor (31) erfasst wird, ob

aa) sich die Spulgut-Saugpistole (44) in der
Aufnahme (19) befindet,
ab) die Spulgut-Saugpistole (44) in die Auf-
nahme (19) eingeführt wird,
ac) die Spulgut-Saugpistole (44) aus der
Aufnahme (19) bewegt wird,
ad) eine Spannung des Spulguts ansteigt
oder abfällt und/oder
ae) das erste Durchtrennen des Spulguts
(2) erfolgt, und

b) über eine Steuereinrichtung in Abhängigkeit
eines Sensorsignals des Sensors (31) eine au-
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tomatische Steuerung oder Regelung

ba) der Zuführgeschwindigkeit des Spul-
guts (2),
bb) einer Ver- und/oder Entriegelungsein-
richtung der Spindel (9) und/oder
bc) eines Antriebs der Spindel (9)

erfolgt.

Claims

1. Holding device (11) for a winding product suction
gun (44) with

a) a receiver (19) defining an introduction direc-
tion (20) for the winding product suction gun
(44),
b) a fastening element (41) for fastening the
holding device (11) at a winding machine (1),
c) a winding product outlet slot (16) having an
opening (18) with an open edge at the side op-
posite to the introduction direction (20), and
d) a guide member (12), which defines an inlet
region for the winding product (2) into the holding
device (11).

2. Holding device (11) according to claim 1, character-
ised in that the winding product outlet slot (16) is
continuous and has an open edge on both sides,
with edge-sided or lateral openings (17, 18).

3. Holding device (11) according to claim 1, character-
ised in that the receiver (19) and the extension of
the holding device (11) are dimensioned such that,
when the winding product suction gun (44) has been
inserted into the receiver (19), the suction opening
(38) of the winding product suction gun (44) is located
in a winding product passage chamber (15) of the
holding device (11), wherein the winding product
passage chamber (15) comprises openings (22, 23)
transverse to the introduction direction (20) of the
winding product suction gun (44).

4. Holding device (11) according to claim 3, character-
ised in that the fastening element (41) and the re-
ceiver (19) are dimensioned and oriented such that
the introduction direction (20) of the receiver (19) for
the winding product suction gun (44) has an orien-
tation parallel to the traversing direction of a travers-
ing guide (5).

5. Holding device (11) according to claim 3 or 4, char-
acterised in that the openings (22, 23) of the wind-
ing product passage chamber (15), in a traversing
plane, have extensions which are greater than the
maximum movement of the winding product (2) in

the region of the holding device (11) due to the move-
ment of the traversing guide (5).

6. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the receiver
(19) comprises an introduction region (42).

7. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that a cutting de-
vice (26) is present to sever the winding product (2).

8. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the holding de-
vice (11) is formed with a hollow housing (27) open
on one side, wherein the interior of the housing (27)
builds the receiver (19).

9. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that a or the hous-
ing (27) comprises a H-shaped aperture opening into
the receiver (19), the horizontal leg of the H of the
aperture being formed by a slot (30), which is orient-
ed in the peripheral direction of the receiver (19) and
which at the ends opens into slots (13, 16), which
form the vertical legs of the H of the aperture and
which have an orientation parallel to the introduction
direction (20).

10. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the holding de-
vice (11) has a circular ring-shaped cross-section.

11. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the cutting de-
vice (26) is located in an end region of the winding
product outlet slot (16).

12. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that at least one
sensor (31) for detecting a position signal, a move-
ment signal, a contact force signal or a signal with
respect to the presence of a winding product suction
gun (44) is provided in the receiver (19).

13. Holding device (11) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the guide
member (12) is built with a slot (13) with a closed
edge at the end region opposite to the introduction
direction (2).

14. Holding apparatus (45) with a holding device (11)
according to any one of the preceding claims and
with a deflection or redirecting means (3).

15. Winding machine (1)

a) with a winding station (43), at which bobbins
(7) are successively wound from a winding prod-
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uct (2),
b) a traversing guide (5),
c) a deflection means or redirecting means (3)
arranged upstream of the traversing guide and
d) a holding device (11) for a winding product
suction gun (44) according to any one of claims
1 to 13,

da) wherein the holding device (11) is ar-
ranged between the traversing guide (5)
and
the deflection means or redirecting means
(3) and
db) wherein the winding product (2) is guid-
ed by the holding device (11),

e) wherein the winding product outlet slot (16)
of the holding device (11) is arranged on the side
facing towards the traversing guide (5) and
wherein the guide member (12) is located on the
side facing towards the deflection means or re-
directing means (3).

16. Method for transferring a winding product (2) at the
end of a winding process of a first bobbin (7) on a
winding station (43) of a winding machine (1), in par-
ticular a winding machine according to claim 15, to
a second bobbin (7) on the same winding station (43)
of the winding machine (1), with the following method
steps:

a) arranging a winding product suction gun (44)
in a receiver (19) of a holding device (11) for the
winding product suction gun (44), in particular a
holding device according to any one of claims 1
to 13,
b) activating the winding product suction gun
(44),
c) catching the winding product (2) with the wind-
ing product suction gun (44),
d) first severing of the winding product (2),
e) decelerating the first bobbin (7),
f) removing the first bobbin (7) from the winding
station (43),
g) removing the winding product suction gun
(44) from the holding device (11), while the wind-
ing product (29) is guided upstream of the wind-
ing product suction gun (44) relative to a deflec-
tion means or redirecting means (3) arranged
upstream of the holding device (11) through a
guide member (12) of the holding device (11)
such that the winding product (2), independently
of the movement of the winding product (29) with
the winding product suction gun (44), runs via
the deflection means or redirecting means (12)
arranged upstream of the holding device (11),
h) positioning or bringing into contact of the
winding product (2) with the winding product

suction gun (44) for the start of the winding proc-
ess of the second bobbin (7),
i) second severing of the winding product (2).

17. Method according to claim 16, characterised in that
for the first severing of the winding product (2), the
winding product suction gun (44) is moved in the
receiver (19) and relative to a cutting device (26).

18. Method according to claim 16 or 17, characterised
in that

a) a sensor (31) detects whether

aa) the winding product suction gun (44) is
located in the receiver (19),
ab) the winding product suction gun (44) is
introduced into the receiver (19),
ac) the winding product suction gun (44) is
moved out of the receiver (19),
ad) a tension of the winding product increas-
es or decreases and/or
ae) the first severing of the winding product
(2) takes place, and

b) by means of a control mechanism depending
on a sensor signal of the sensor (31) an auto-
matic open-loop or closed-loop control

ba) of the feeding speed of the winding prod-
uct (2),
bb) of a locking and/or unlocking mecha-
nism of the spindle (9) and/or
bc) of a drive of the spindle (9)

takes place.

Revendications

1. Dispositif de retenue (11) pour un pistolet à aspira-
tion de produit à bobiner (44), comportant :

(a) un logement (19), prédéfinissant une direc-
tion d’introduction (20), pour le pistolet à aspi-
ration de produit à bobiner (44),
(b) un élément de fixation (41) pour la fixation
du dispositif de retenue (11) à une bobineuse
(1), et
(c) une fente de sortie (16) pour le produit à bo-
biner, qui est configurée avec une ouverture
(18), de façon à être ouverte au niveau du bord
contre la direction d’introduction (20), et
(d) un organe de guidage (12), qui prédéfinit une
zone d’entrée du produit à bobiner (2) dans le
dispositif de retenue (11).

2. Dispositif de retenue (11) selon la revendication 1,
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caractérisé en ce que la fente de sortie (16) du pro-
duit à bobiner est configurée d’une manière conti-
nue, ouverte sur les bords des deux côtés, avec des
ouvertures marginales (17, 18).

3. Dispositif de retenue (11) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le logement (19) et l’exten-
sion du dispositif de retenue (11) sont dimensionnés
de façon que, dans l’état du pistolet à aspiration de
produit à bobiner (44) enfiché dans le logement (19),
l’ouverture d’aspiration (38) du pistolet à aspiration
de produit à bobiner (44) soit disposée dans un es-
pace (15) de passage du produit à bobiner du dis-
positif de retenue (11), lequel possède, perpendicu-
lairement à la direction d’introduction (20) du pistolet
à aspiration de produit à bobiner (44), des ouvertures
(22, 23).

4. Dispositif de retenue (11) selon la revendication 3,
caractérisé en ce que l’élément de fixation (41) et
le logement (19) sont dimensionnés et orientés de
telle sorte que la direction d’introduction (20) du lo-
gement (19) pour le pistolet à aspiration de produit
à bobiner (44) soit orientée parallèlement à la direc-
tion de va-et-vient d’un guide (5) de va-et-vient du
produit à bobiner.

5. Dispositif de retenue (11) selon la revendication 3
ou 4, caractérisé en ce que les ouvertures (22, 23)
de l’espace (15) de passage du produit à bobiner
comportent, dans un plan de va-et-vient, des exten-
sions qui sont plus longues que le mouvement maxi-
mal du produit à bobiner (2) dans la zone du dispositif
de retenue (11) en conséquence du mouvement du
guide (5) de va-et-vient du produit à bobiner.

6. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le loge-
ment (19) comprend une zone d’introduction (42).

7. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un dispo-
sitif de coupure (26) est présent, pour sectionner le
produit à bobiner (2).

8. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de retenue (11) est configuré avec un carter
creux (27), ouvert sur un côté, dont le volume inté-
rieur forme le logement (19).

9. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un carter
ou le carter (27) possède une brèche en forme de
H, débouchant dans le logement (19), la branche
horizontale du H de la brèche étant formée par une
fente (30), qui est orientée dans la direction périphé-
rique du logement (19) et débouche en bout dans

des fentes (13, 16), qui forment la branche verticale
du H de la brèche, et sont orientés parallèlement à
la direction d’introduction (20).

10. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de retenue (11) a une section transversale de
forme annulaire.

11. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de coupure (26) est disposé dans une zone en
bout de la fente (16) de sortie du produit à bobiner.

12. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’est présent
au moins un capteur (31) destiné à capter un signal
de position, un signal de mouvement, un signal de
force de pression ou un signal ou la présence, dans
le logement (19), d’un pistolet à aspiration de produit
à bobiner (44).

13. Dispositif de retenue (11) selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que l’organe
de guidage (12) est formé avec une fente (13), la-
quelle est fermée sur son côté marginal contre la
direction d’introduction (2).

14. Système de retenue (45) comportant un dispositif de
retenue (11) selon l’une des revendications précé-
dentes, et un moyen de renvoi (3).

15. Bobineuse (1) comportant

a) une station de bobinage (43), sur des bobines
successives (7) de laquelle est enroulé un pro-
duit à bobiner (2),
b) un guide (5) de va-et-vient du produit à bobi-
ner,
c) un moyen de renvoi (3), monté en amont du
guide de va-et-vient du produit à bobiner, et
d) un dispositif de retenue (11) pour un pistolet
à aspiration de produit à bobiner (44) selon l’une
des revendications 1 à 13,

da) qui est disposé entre le guide (5) de va-
et-vient du
produit à bobiner et le moyen de renvoi (3),
et
db) par lequel passe le produit à bobiner (2),

e) la fente de sortie (16) du produit à bobiner du
dispositif de retenue (11) étant disposée sur le
côté dirigé vers le guide (5) de va-et-vient du
produit à bobiner, tandis que l’organe de guida-
ge (12) est disposé sur le côté dirigé vers le
moyen de renvoi (3).
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16. Procédé pour transférer un produit à bobiner (2), à
la fin d’une opération d’enroulement, d’une première
bobine (7) se trouvant sur une station de bobinage
(43) d’une bobineuse (1), en particulier d’une bobi-
neuse selon la revendication 15, à une deuxième
bobine (7) se trouvant sur cette même station de
bobinage (43) de la bobineuse (1), comportant les
étapes suivantes :

a) mise en place d’un pistolet à aspiration de
produit à bobiner (44) dans un logement (19)
d’un dispositif de retenue (11) pour le pistolet à
aspiration de produit à bobiner (44), en particu-
lier d’un dispositif de retenue selon l’une des re-
vendications 1 à 13,
b) activation du pistolet à aspiration de produit
à bobiner (44),
c) saisie, par le pistolet à aspiration de produit
à bobiner (44), du produit à bobiner (2),
d) premier sectionnement du produit à bobiner
(2),
e) freinage de la première bobine (7),
f) enlèvement de la première bobine (7) de la
station de bobinage (43),
g) prélèvement du pistolet à aspiration de pro-
duit à bobiner (44) à partir du dispositif de rete-
nue (11), le produit à bobiner (29, en amont du
pistolet à aspiration de produit à bobiner (44)
par rapport à un moyen de renvoi (3) disposé
en avant du dispositif de retenue (11) étant guidé
à travers un organe de guidage (12) du dispositif
de retenue (11) de telle sorte que le produit à
bobiner (2) coure indépendamment du mouve-
ment du produit à bobiner (29 avec le pistolet à
aspiration de produit à bobiner (44) sur le moyen
de renvoi (12) disposé en avant du dispositif de
retenue (11),
h) application du produit à bobiner (2), à l’aide
du pistolet à aspiration de produit à bobiner (44),
pour le début de l’enroulement de la deuxième
bobine (7),
i) deuxième sectionnement du produit à bobiner
(2).

17. Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que, pour le premier sectionnement du produit à
bobiner (2), le pistolet à aspiration de produit à bo-
biner (44) est soumis à un déplacement dans le lo-
gement (19) et par rapport à un dispositif de coupure
(26).

18. Procédé selon la revendication 16 ou 17, caracté-
risé en ce que

a) on détermine, grâce à un capteur (31),

aa) si le pistolet à aspiration de produit à
bobiner (44) se trouve dans le logement

(19),
ab) si le pistolet à aspiration de produit à
bobiner (44) a été introduit dans le logement
(19),
ac) si le pistolet à aspiration de produit à
bobiner (44) subit un mouvement dans le
logement (19),
ad) si une tension du produit à bobiner aug-
mente ou
diminue, et/ou
ae) si le premier sectionnement du produit
à bobiner (2)
a lieu, et si,

b) par l’intermédiaire d’un dispositif de comman-
de, en fonction d’un signal du capteur (31), une
commande et une régulation automatique

ba) de la vitesse d’amenée du produit à bo-
biner (2),
bb) d’un dispositif de verrouillage et/ou de
déverrouillage de la broche (9) et/ou
bc) d’un entraînement de la broche (9)

a lieu.
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