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(54) Hiilsengreifer fiir ein Kreuzspulenwechselaggregat

(57)  Die Erfindung betrifft einen Hilsengreifer fiir ein
Kreuzspulwechselaggregat mit einem an einer Basis-
konstruktion des Hulsengreifers stationar befestigten
Hilsenhalter zum Aufnehmen und Positionieren einer
Leerhiilse und einem bezlglich des Hilsenhalters be-
weglich gelagerten, als Gegenspannhebel ausgebilde-
ten Greiferfinger zum Fixieren der Leerhilse wahrend
deren Uberfiinrung aus einem arbeitsstelleneigenen
Leerhiilsenspeicher in einen schwenkbar gelagerten
Spulenrahmen einer Arbeitsstelle einer Kreuzspulen her-
stellenden Textiimaschine.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass der Hiilsen-
greifer (31) zwei beabstandet angeordnete 3-Punki-
Spanneinrichtungen (38A bzw. 38B) zum Fixieren und
Ausrichten einer Leerhllse (14) aufweist, wobei die bei-
den 3-Punkt-Spanneinrichtungen (38A bzw. 38B) jeweils
durch den Hulsenhalter (27), einen beweglich gelagerten
Antasthebel (39A bzw. 39B) sowie einen beweglich ge-
lagerten Gegenspannhebel (40A bzw. 40B) gebildet wer-
den und jeder der Antasthebel (39A bzw. 39B) mit dem
zugehdrigen Gegenspannhebel (40A bzw. 40B) form-
schllssig so gekoppelt ist, dass beim SchlieRen der 3-
Punkt-Spanneinrichtungen (38A bzw. 38B) zum Fixieren
einer aus einem Leerhllsenspeicher (13) aufgenomme-
nen Leerhtlse (14) eine definierte Ausrichtung der Ro-
tationsachse (62) der aufgenommenen Leerhiilse (14)
entsprechend eines vorgegebenen Hilsenformats er-
folgt, so dass die Rotationsachse (62) der Leerhiilse (14)
im Bereich einer Hilsenlbergabestellung mit der Rota-
tionsachse der Hilsenaufnahmeteller des Spulenrah-
mens (20) der zugehdrigen Arbeitsstelle (2) Gberein-
stimmt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Hilsengreifer fiir ein
Kreuzspulenwechselaggregat gemall dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

[0002] Im Zusammenhang mit Kreuzspulen herstel-
lenden Textilmaschinen, zum Beispiel Kreuzspulauto-
maten, sind seit langem so genannte Kreuzspulenwech-
selaggregate bekannt.

[0003] Solche Kreuzspulenwechselaggregate sind
entlang der Arbeitsstellen der Textilmaschinen verfahr-
bare Bedienlaufer, die im Bedarfsfall an den Arbeitsstel-
len selbsttatig helfend eingreifen. Ein solcher Bedarfsfall
ist beispielsweise gegeben, wenn an einer Arbeitsstelle
die Kreuzspule eine vorgegebene Grofe erreicht hat. In
einem solchen Fall lauft das Kreuzspulenwechselaggre-
gat zu der betreffenden Arbeitsstelle, positioniert sich
dort und wechselt die fertiggestellte Kreuzspule gegen
eine neue Leerhllse aus.

[0004] Derartige Kreuzspulenwechselaggregate, die
beispielsweise in der DE 195 24 946 B4 und der DE 10
2007 036 696 A1 beschrieben sind, weisen jeweils eine
Vielzahl von Handhabungseinrichtungen auf, die wah-
rend eines Wechselvorganges entsprechend einem vor-
gegebenen Programm zum Einsatz kommen.

[0005] Solche Kreuzspulenwechselaggregate verfi-
gen zum Beispiel Uber einen Rahmenoffner, einen Rah-
menheber, eine Spulenflihrungseinrichtung sowie einen
Hulsengreifer.

[0006] Mitdem Hilsengreifer entnimmt das Kreuzspu-
lenwechselaggregat im Zuge des Wechselvorganges
aus einem arbeitsstelleneigenen Leerhulsenspeicher ei-
ne Leerhilse und wechselt diese nach dem Ausstolien
derfertiggestellten Kreuzspule in den Spulenrahmen der
betreffenden Arbeitsstelle ein.

[0007] Inder DE 195 24 946 B4 ist beispielsweise ein
Kreuzspulenwechselaggregat beschrieben, das Uber ei-
nen Hulsengreifer verfligt, der einen prismatisch ausge-
bildeten, mittels eines Stellmechanismus’ mechanisch
justierbaren Hulsenhalter zum Positionieren einer Leer-
hiilse sowie einen mittels eines Pneumatikzylinders
schwenkbaren Greiferfinger zum Fixieren der Leerhiilse
auf dem Hulsenhalter aufweist.

[0008] Beieinemderartig ausgebildeten Hilsengreifer
ist die spatere Hulsenlbergabestellung der Leerhilse
stets durch die Stellung des prismatisch ausgebildeten
Huilsenhalters vorgegeben.

[0009] Das bedeutet, bei Kreuzspulenwechselaggre-
gaten, die mit derartig ausgebildeten Hilsengreifern aus-
gestattet sind, muss, wenn es an der zugehdrigen Tex-
tilmaschine zu einem Partiewechsel kommt und im Zuge
dieses Partiewechsels beispielsweise von Kreuzspulen
mit zylindrischen Hulsen auf Kreuzspulen mit konischen
Hulsen umgestellt wird, zur Anpassung an das neue Hiil-
senformat auch die Stellung des Hiilsenhalters manuell
neu eingestellt werden.

[0010] Ein Kreuzspulenwechselaggregat mit einem
vergleichbaren Huilsengreifer ist auch in der DE 10 2007
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036 696 A1 beschrieben. Auch hier besteht der Hiilsen-
greifer aus einem an einem Basiskdrper des Hilsengrei-
fers angeordneten prismatisch ausgebildeten Hulsen-
halter und einem mittels eines Pneumatikzylinders be-
wegbaren Greiferfinger, der auf eine im Hulsenhalter po-
sitionierte Leerhllse absenkbar ist.

[0011] Diese Literaturstelle enthalt allerdings keine
Aussagen daruber, ob oder wie dieser bekannte Hiilsen-
greifer auf unterschiedliche Hilsenformate einstellbar
ist.

[0012] Die bekannten Kreuzspulenwechselaggregate
haben sich in der Praxis zwar bewahrt, weisen aber den
Nachteil auf, dass ihre Hiilsengreifer bei einem Wechsel
des Hulsenformats stets manuell neu eingestellt werden
mussen. AuRBerdem konnen derartige Kreuzspulen-
wechselaggregate stets nur eine Leerhilsensorte hand-
haben, mit der Folge, dass derartige Kreuzspulenwech-
selaggregate nur bei einem Einpartienbetrieb einer Tex-
tilmaschine einsetzbar sind.

[0013] Das heif’t, wenn eine Kreuzspulen herstellende
Textilmaschine im Mehrpartienbetrieb arbeiten soll, sind
zur Versorgung der Arbeitsstellen dieser Textilmaschine
stets wenigstens zwei derartig ausgebildete Kreuzspu-
lenwechselaggregate notwendig.

[0014] InderVergangenheitsind bereits Kreuzspulen-
wechselaggregate vorgeschlagen worden, die es ermdg-
lichen, ohne aufwendige Umbauarbeiten unterschiedli-
che Hulsenformate zu handhaben.

[0015] Des Weiteren sind im Zusammenhang mit
Kreuzspulautomaten bereits Hiilsenzubringer entwickelt
worden, die sich beim Greifen einer Leerhilse automa-
tisch an das jeweilige Hilsenformat anpassen.

[0016] In der EP 0 126 352 B1 ist beispielsweise ein
Kreuzspulenwechselaggregat beschrieben, bei dem der
Hilsengreifer an einem speziellen, schwenkbar gelager-
ten Zwischenrahmen des Kreuzspulenwechselaggre-
gats angeordnet ist.

[0017] Dieser Zwischenrahmen des Kreuzspulen-
wechselaggregats kann, je nachdem, ob zylindrische
oder konische Leerhilsen gehandhabt werden mussen,
in eine erste oder in eine zweite Arbeitsstellung ver-
schwenkt werden.

[0018] Derartige Kreuzspulenwechselaggregate sind
in ihrem konstruktiven Aufbau allerdings recht komplex,
mit der Folge, dass die Fertigung solcher Kreuzspulen-
wechselaggregate recht kostenintensiv ist.

[0019] Kreuzspulenwechselaggregate mit Huilsen-
greifern, die an einem schwenkbar gelagerten Zwischen-
rahmen angeordnet sind, konnten sich in der Praxis da-
her nicht durchsetzen.

[0020] Durch die EP 1 197 463 B1 ist ein Hilsenzu-
bringer bekannt, der mit einem speziellen Hiilsengreifer
ausgestattet ist.

[0021] Dieser bekannte Hilsengreifer, der auch an
Kreuzspulenwechselaggregaten einsetzbar ist, ist so
ausgebildet, dass er sich automatisch an den Durchmes-
ser sowie die Form einer aufgenommenen Leerhiilse an-
passt, wobei auBerdem die Mittenldngsachse der aufge-
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nommenen Leerhilse, unabhéngig von der Form oder
dem Durchmesser der Leerhilse, wahrend der Hilsen-
Uberfiihrung so verlagert wird, dass sie in einer Hulsen-
Ubergabeposition mit der Rotationsachse der am Spu-
lenrahmen einer Arbeitsstelle angeordneten Hilsenauf-
nahmeteller Ubereinstimmt.

[0022] Diesebekannten Hulsenzubringersindinihrem
mechanischen Aufbau allerdings sehr aufwendig und
insbesondere gegeniliber den in Spulereien herrschen-
den Umweltbedingungen, wie zum Beispiel Faserflug,
recht empfindlich.

[0023] Auchdie HulsenzubringergemaR EP 1197 463
B1 konnte sich in der Praxis daher nicht durchsetzen.
[0024] Ausgehendvomvorgenannten Stand der Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Hiil-
sengreifer fir ein Kreuzspulenwechselaggregat zu ent-
wickeln, der einerseits zuverlassig und ohne zusétzliche
Umbauarbeiten das Einwechseln von Leerhilsen unter-
schiedlicher Hllsenformate in die Spulenrahmen der Ar-
beitsstellen einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine ermdglicht und anderseits kostengtinstig herstell-
bar und unempfindlich gegen erschwerte Umweltbedin-
gungen ist.

[0025] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch ei-
nen Huilsengreifer geldst, wie er im Anspruch 1 beschrie-
ben ist.

[0026] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0027] Die erfindungsgemafe Ausbildung eines Hiil-
sengreifers hat insbesondere den Vorteil, dass bei der
Ubernahme einer Leerhiilse aus einem arbeitsstellenei-
genen Leerhiilsenspeicher sofort eine zuverlassige Aus-
richtung und Fixierung der Rotationsachse der aufge-
nommenen Leerhiilse entsprechend des vorliegenden,
vorgegebenen Hulsenformates erfolgt.

[0028] Das heifl3t, die beiden beabstandet angeordne-
ten 3-Punkt-Spanneinrichtungen des erfindungsgema-
Ren Hilsengreifers, die jeweils durch den Hiilsenhalter,
einen beweglichen Antasthebel sowie einen bewegli-
chen Gegenspannhebel gebildet werden, stellen sicher,
dass die Rotationsachse der aufgenommenen Leerhil-
se, sofort entsprechend ihrem Hilsenformat, das be-
kannt und in einer Speichereinrichtung des Kreuzspu-
lenwechselaggregats hinterlegt ist, so definiert ausge-
richtet wird, dass die Rotationsachse der Leerhilse im
Bereich einer Hilsenlibergabestellung mit der Rotations-
achse der Hulsenaufnahmeteller des Spulenrahmens
der betreffenden Arbeitsstelle Gbereinstimmt.

[0029] Ein mit einem erfindungsgemafRen Hilsengrei-
fer ausgestattetes Kreuzspulenwechselaggregat kann
daher problemlos nacheinander Leerhillsen verschiede-
nen Durchmessers und/oder unterschiedlicher Hilsen-
form (zylindrisch oder konisch) handhaben, das heift,
aus einem arbeitsstelleneigenen Leerhllsenspeicher in
eine Hulsenlibergabestellung eines zugehoérigen Spu-
lenrahmens einer Arbeitsstelle Uberfiihren.

[0030] Auch bei einem Mehrpartienbetrieb, bei dem
unterschiedliche Hulsenformate gehandhabt werden
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mussen, sind keinerlei Einstellarbeiten am Hilsengreifer
notwendig.

[0031] Die vom Hiilsengreifer in der Hllseniibergabe-
stellung bereitgehaltene Leerhilse kann von den dreh-
bar gelagerten Hulsenaufnahmetellern des Spulenrah-
mens beim SchlieRen des Spulenrahmens sicher Gber-
nommen werden.

[0032] In bevorzugter Ausfiihrungsform weist der Huil-
sengreifer zwei Uber eine erste Achse an einem Zentral-
trager des Hulsengreifers schwenkbar gelagerte Antast-
hebel sowie zwei an einer zweiten Achse des Zentraltra-
gers schwenkbar gelagerte Gegenspannhebel auf.
[0033] Die beiden Antasthebel sind dabei durch einen
Pneumatikzylinder in Richtung der Leerhilse schwenk-
bar und jeweils mit einem zugehoérigen Gegenspannhe-
bel formschliissig gekoppelt.

[0034] Das heilt, ein am Antasthebel angeordnetes
Gleit- und FUhrungselement korrespondiert mit einer zu-
gehdrigen, in den Gegenspannhebel integrierten Kur-
venkontur.

[0035] In der Praxis bedeutet dies, dass beim Ein-
schwenken der Antasthebel gleichzeitig auch die zuge-
horigen Gegenspannhebel mit eingeschwenkt werden
und dabei die auf dem Hilsenhalter positionierte Leer-
hilse definiert ausrichtet und fixiert wird. Die beiden auf
die Leerhllse wirkenden Antasthebel und die beiden Ge-
genspannhebel bilden in Verbindung mit dem Hulsen-
halter der Hillsengreifers zwei beabstandet angeordnete
3-Punkt-Spanneinrichtungen, die die Leerhiilse sowohl
vorschriftsmafig ausrichten, als auch sicher fixieren.
[0036] In vorteilhafter Ausfihrungsform sind die Ge-
genspannhebel jeweils durch ein Federelement so be-
aufschlagbar, dass ihre Kurvenkontur stets am Gleit- und
Flhrungselement des Antasthebels anliegt.

[0037] Auf diese Weise wird sichergestellt, dass sich
der Gegenspannhebel immer in einer durch den zuge-
hérigen Antasthebel vorgegebenen Stellung befindet.
[0038] Um die Lage der Rotationsachse der aufge-
nommenen Leerhiilse stets entsprechend ihres Hiilsen-
formats, das, wie vorstehend bereits angedeutet, be-
kannt undin einem Speicher einer Steuereinrichtung des
Kreuzspulenwechselaggregats hinterlegt ist, exakt ein-
stellen zu kdnnen, ist das Gleit- und Flhrungselement
des zweiten Antasthebels so ausgebildet und so definiert
einstellbar, dass beim SchlieRen des Hulsengreifers die
Rotationsachse einer Leerhlse automatisch in eine vor-
gegebene Lage geschoben wird.

[0039] Das Gleit- und Fiihrungselement ist vorzugs-
weise als exzentrisch gelagerter Einstellbolzen ausge-
bildet, der, durch einen elektromotorischen Antrieb be-
aufschlagbar, definiert in vorgebbaren Arbeitsstellungen
positionierbar ist.

[0040] Das heildt, Gber die Arbeitsstellung des am
zweiten Antasthebel angeordneten Gleit- und Flihrungs-
elements, das mitder Kurvenkontur des zugehérigen Ge-
genspannhebels korrespondiert, kann beim Einschwen-
ken des Antasthebels die Mitte der zweiten 3-Punkt-
Spanneinrichtung und damit die Lage der Rotationsach-
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se der Leerhllse exakt eingestellt werden.

[0041] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0042] Es zeigt:

Fig. 1  eine Vorderansicht einer Kreuzspulen herstel-
lenden Textilmaschine, mit einem oberhalb der
Arbeitsstellen der Textilmaschine verfahrbar
angeordneten Kreuzspulen-wechselaggregat,
das mit einem erfindungsgemafen Hilsengrei-
fer ausgestattet ist,

Fig. 2 in Seitenansicht eine Arbeitsstelle einer Kreuz-
spulen herstellenden Textilimaschine sowie ein
vor der Arbeits-stelle positioniertes, mit einem
erfindungsgemaRen Hilsengreifer ausgestat-
tetes Kreuzspulenwechsel-aggregat,

Fig. 3  eine perspektivische Seitenansicht eines erfin-
dungs-gemaRen Hulsengreifers,

Fig. 4 eine weitere perspektivische Seitenansicht ei-
nes erfindungsgemalen Hulsengreifers,

Fig. 5 eine Ansicht auf das Gleit- und Fihrungsele-
ment der zweiten 3-Punkt-Spanneinrichtung
des erfindungsgemafien Hulsengreifers.

[0043] In der Figur 1 ist in Vorderansicht eine Kreuz-
spulen herstellende Textilmaschine, im Ausfiihrungsbei-
spiel ein Kreuzspulautomat, dargestellt und insgesamt
mit der Bezugszahl 1 gekennzeichnet.

[0044] Derartige Kreuzspulautomaten 1 verfiigen b-
licherweise Uber eine Vielzahl identischer, zwischen
Endgestellen 5 und 6 angeordneter Arbeitsstellen 2. Die
Arbeitsstellen 2 sind dabei in einer Reihe nebeneinander
angeordnet und bei Bedarf von einem vor der Textilma-
schine 1 angeordneten Bediengang aus zugangig.
[0045] Auf diesen, vielfach auch als Spulstellen be-
zeichneten Arbeitsstellen 2 werden, wie bekannt und da-
her nicht naher erlautert, Spinnkopse 9 zu groRvolumi-
gen Kreuzspulen 11 umgespult. Die Spinnkopse 9 sind
wahrend des Umspulprozesses in Abspulstellungen 10
positioniert, die sich jeweils im Bereich (in Fig.1 nicht
dargestellt) so genannter Quertransportstrecken 26 be-
finden.

[0046] Wie in den Figuren 1 und 2 angedeutet, erfolgt
die Ver- und Entsorgung der Arbeitsstellen 2 mit Vorla-
gematerial Uiber ein Spulen- und Hiilsentransportsystem
3. In diesem Spulen- und Hilsentransportsystem 3, von
dem in Figur 1 lediglich die Hilsenruckfuhrstrecke 7 dar-
gestellt ist, laufen, in vertikaler Ausrichtung auf Hilsen-
transporttellern 8 Spinnkopse 9 bzw. leere Kopshiilsen
4 um.

[0047] Da die Spinnkopse 9 nicht nur umgespult wer-
den, sondern der Faden wahrend des Umspulprozesses
auch kontrolliert und bei Bedarf ausgereinigt wird, verfigt
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jede der Arbeitsstellen 2 Uber eine Anzahl spezieller Fa-
deniberwachungs- und -bearbeitungseinrichtungen, die
an sich bekannt und nachfolgend im Zusammenhang mit
der Fig.2 kurz erlautert sind.

[0048] In der Fig.1 beschrankt sich die schematische
Darstellung der einzelnen Arbeitsstellen 2 auf die Andeu-
tung des Endproduktes, einer sogenannten Kreuzspule
11, einer Kreuzspulenantriebswalze 17 sowie eines
oberhalb der Arbeitsstellen 2 verfahrbar angeordneten
Kreuzspulenwechselaggregats 12, das mit seinem Fahr-
werk 18A, 18B auf oberhalb der Arbeitsstellen 2 verlau-
fenden Laufschienen 21A, 21B gelagert ist.

[0049] Jede der Arbeitsstellen 2 verfligt Giber einen ar-
beitsstelleneigenen Leerhiilsenspeicher 13 zur Aufnah-
me einer Anzahl von Leerhllsen 14, die zur Herstellung
einer Kreuzspule 11 benétigt werden.

[0050] WieinFigur1desWeiteren angedeutet, verflgt
jede Arbeitsstelle 2 auRerdem Uber einen Arbeitsstellen-
rechner 15, der zum Beispiel Uber ein (nicht dargestell-
tes) Bussystem an einen Zentralinformator 16 der Tex-
tilmaschine angeschlossen ist.

[0051] Auch die Steuereinrichtung des Kreuzspulen-
wechselaggregats 12 ist Uber eine (nicht dargestellte)
Busleitung mit dem Zentralinformator 16 der Textilma-
schine 1 und damit auch mit den Arbeitsstellenrechnern
15 der einzelnen Arbeitsstellen 2 verbunden. Das heildt,
zwischen den einzelnen Arbeitsstellen 2 und dem Kreuz-
spulenwechselaggregat 12 ist eine Kommunikation ge-
geben, was einen bedarfsgerechten Einsatz des Kreuz-
spulenwechselaggregats 12 ermdglicht.

[0052] WieinFig. 1 angedeutetund in der Fig. 2 ndher
dargestellt, ist das Kreuzspulenwechselaggregat 12 mit
Fahrwerken 18A, 18B verfahrbar auf maschinenlangen
Laufbahnen 21A, 21B, die oberhalb der Arbeitsstellen 2
angeordnet sind, angeordnet. Das Kreuzspulenwechse-
laggregat 12 sorgt im Bedarfsfall dafiir, dass, wenn auf
einer Arbeitsstelle 2 eine Kreuzspulen 11 fertiggestellt
ist, die Kreuzspule 11 aus dem Spulenrahmen 20 auf
eine Kreuzspulentransporteinrichtung 19 tUberfiihrt und
in den Spulenrahmen 20 der betreffenden Arbeitsstelle
2 eine neue Leerhlilse 14 eingewechselt wird. Die ent-
sprechende Leerhiilse 14 entnimmt das Kreuzspulen-
wechselaggregat 12 dabei mit seinem erfindungsgema-
Ren Hilsengreifer 31 einem arbeitsstelleneigenen Leer-
hllsenspeicher 13.

[0053] Die Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht auf eine Ar-
beitsstelle 2 einer Kreuzspulen herstellenden Textilma-
schine 1.

[0054] Wie vorstehend bereits angedeutet, verfligen
derartige Textilmaschinen Giber einrelativumfangreiches
Spulen- und Hilsentransportsystem 3, von dem in Fig.
2 die maschinenlange Kopszufiihrstrecke 24, die rever-
sierende Speicherstrecke 25, eine der zu den Spulstellen
2 fuhrenden Quertransportstrecken 26 sowie die Hiilsen-
ruckflhrstrecke 7 dargestellt ist.

[0055] In diesem Spulen- und Hilsentransportsystem
3 werden, wie vorstehend bereits angedeutet, in vertika-
ler Ausrichtung auf Transporttellern 8 stehend, Spinn-
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kopse 9, die auf einer (nicht dargestellten) Ringspinnma-
schine produziert wurden, sowie abgearbeitete Leerhil-
sen 4 befordert.

[0056] Die angelieferten Spinnkopse 9 werdenin einer
Abspulstellung 10 der Arbeitsstellen 2 zu groRvolumigen
Kreuzspulen 11 umgespult. Die einzelnen Arbeitsstellen
verfligen zu diesem Zweck, wie an sich bekannt und da-
her nur angedeutet, iber verschiedene Einrichtungen,
die einen ordnungsgemafen Betrieb der Arbeitsstellen
2 gewahrleisten.

[0057] In Fig. 2 ist mit 30 der vom Spinnkops 9 zur
Kreuzspule 11 laufende Faden, mit 32 eine Saugduse,
mit 33 ein Greiferrohr, mit 34 eine Fadenspleil3einrich-
tung, mit 35 eine Fadenspann einrichtung, mit 36 ein Fa-
denreiniger mit Fadenschneideinrichtung sowie mit 37
eine Paraffiniereinrichtung angedeutet. Die Spulenan-
triebstrommel, die die Kreuzspule 11 wahrend des Spul-
vorganges Uber Reibschluss antreibt, tragt die Bezugs-
zahl 17.

[0058] Wahrend des Spulvorganges istdie Kreuzspule
11in einem Spulenrahmen 20 gehalten, der um eine Ach-
se 22 schwenkbar gelagert ist.

[0059] Hinter den Arbeitsstellen 2 verlauft eine Kreuz-
spulentransporteinrichtung 19, auf die die fertig gestell-
ten Kreuzspulen 11 ausgetragen und anschlieRend zu
einer maschinenendseitig angeordneten (nicht darge-
stellten) Verladestation befordert werden. Jede Arbeits-
stelle verfligt iber einen Leerhiilsenspeicher 13, in dem
Leerhilsen 14 zum Aufwickeln von Kreuzspulen 11 vor-
gehalten werden.

[0060] Wie vorstehend bereits erwahnt, werden die Ar-
beitsstellen 2 im Bedarfsfall durch ein Kreuzspulenwech-
selaggregat 12 versorgt. Das mit seinem Fahrwerk 18A,
18B auf maschinenlangen Laufschienen 21A, 21B ent-
lang der Arbeitsstellen 2 verfahrbar angeordnete Kreuz-
spulenwechselaggregat 12 sorgt daflir, dass Kreuzspu-
len 11, die einen vorgegebenen Durchmesser erreicht
haben, auf die Kreuzspulentransporteinrichtung 19 aus-
getragen werden und dass anschlieRend aus dem Leer-
hulsenspeicher 13 eine neue Leerhilse 14 in den Spu-
lenrahmen 20 der betreffenden Arbeitsstelle 2 einge-
wechselt wird.

[0061] InFig.2sind auRerdem die wahrend des Wech-
selvorganges Kreuzspule/Leerhllse vom Kreuzspulen-
wechselaggregat 12 bendétigten Handhabungselemente
dargestellt, die da sind: Rahmenéffner 23, Rahmenheber
28, Spulenflihrungsvorrichtung 29 sowie Hulsengreifer
31.

[0062] Der Ubersichtlichkeit halber wurde auf eine
Darstellung der weiteren Handhabungselemente derar-
tiger Kreuzspulenwechsler verzichtet.

[0063] Die Vorrichtung zum Erstellen einer Kopfreser-
vewicklung sowie die Vorrichtung zum Anlegen des Fa-
dens 30 an die Leerhilse 14 sind beispielsweise nicht
gezeigt.

[0064] In Fig.3 ist der erfindungsgemale Hilsengrei-
fer 31 des Kreuzspulenwechselaggregats 12 in perspek-
tivischer Seitenansicht dargestellt.
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[0065] Wie ersichtlich, ist das tragende Bauteil des
Hulsengreifers 31 ein Zentraltrager 42, an dem endseitig
stationar ein Hilsenhalter 27 festgelegt ist und an den
Uber eine erste Achse 41 die Antasthebel 39A und 39B
sowie Uber eine zweite Achse 47 die Gegenspannhebel
40A und 40B angeschlossen sind.

[0066] Der Zentraltrager 42 bildet Uber eine weitere
Achse 56 auBerdem ein Widerlager fir die Pneumatik-
zylinder 43A und 43B, die ihrerseits auRerdem jeweils
an einen der Antasthebel 39A bzw. 39B anschlossen
sind.

[0067] Das bedeutet, wenn die Pneumatikzylinder
43A, 43B mit Druck beaufschlagt werden, schwenken
die Antasthebel 39A, 39B in Richtung R nach unten und
legen sich von oben auf eine (in Fig.3 nicht dargestellte)
Leerhilse 14.

[0068] Die Antasthebel 39A bzw. 39B sind jeweils mit
einem Gleit- und Fihrungselement 44A bzw. 44B aus-
gestattet, das mit einer Kurvenkontur 55A bzw. 55B eines
zugehorigen Gegenspannhebel 40A bzw. 40B korre-
spondiert, mit der Folge, dass gleichzeitig auch die Ge-
genspannhebel 40A bzw. 40B eingeschwenkt werden
und mit den Antasthebeln 39A, 39B sowie dem Hulsen-
halter 27 zwei beabstandet angeordnete 3-Punkt-Span-
neinrichtungen 38A und 38B bilden.

[0069] Die Gleit- und Fihrungselemente 44A und 44B
unterscheiden sich dabei, wie nachfolgend anhand der
Fig.5 naher erlautert werden wird, in einem wesentlich
Punkt voneinander, namlich, dass die Lage des am An-
tasthebel 39B installierten Gleit- und Fiihrungs elemen-
tes 44b beziglich seiner Arbeitsstellung definiert einstell-
bar ist.

[0070] Der Zentraltrager 42 ist Uber Parallelogramm-
lenker 50, 51 mit einem Dreharm 52 verbunden, der sei-
nerseits, wie insbesondere aus der Fig.4 ersichtlich, Gber
eine Schwenkwelle 53 an einen elektromotorischen
Schwenkantrieb 54 des Hilsengreifers 31 angeschlos-
sen ist.

[0071] Wie aus Fig.4 weiter ersichtlich, ist der Paral-
lelogrammlenker 51 Uber einen Stellhebel 59 auRerdem
indirekt an einen Stellantrieb 60 angeschlossen.

[0072] Die Fig.5 zeigt eine Prinzipskizze des an den
Antasthebel 39B angeschlossenen Gleit- und Flihrungs-
elements 44B.

[0073] Wie ersichtlich, ist am Antasthebel 39B mittels
Schraubenbolzen 58 oder dgl. ein Befestigungsblech 57
festgelegt, das einen definiert ansteuerbaren E-Motor
46, vorzugsweise einen Schrittmotor, tragt.

[0074] Auf der Motorwelle 61 dieses Schrittmotors ist
ein exzentrisch ausgebildetes Gleit- und Fihrungsele-
ment 44B befestigt, an dem, durch ein Federelement 45
beaufschlagt, die Kurvenkontur 55 des Gegenspannhe-
bels 40B anliegt.

[0075] BeiDruckbeaufschlagung des Pneumatikzylin-
ders 43 B schwenkt der Antasthebel 39B in Richtung R
nach unten und legt sich auf die im Hulsenhalter 27 vor-
positionierte Leerhllse 14. Gleichzeitig sorgt der Antast-
hebel 39B (ber das Gleit- und Fihrungselement 44B,
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das an der Kurvenkontur 55 des Gegenspannhebel 40B
entlanggleitet, daflir, dass der Gegenspannhebel 40B
um die Achse 47 nach oben geschwenkt wird.

[0076] Der einschwenkende Antasthebel 39B und der
einschwenkende Gegenspannhebel 40B bilden dabei in
Verbindung mit dem Hulsenhalter 27 die zweite 3-Punkt-
Spanneinrichtung 38B.

[0077] Die exakte Lage dieser 3-Punktspanneinrich-
tung 38B und damit die Lage der Rotationsachse 62 der
aufgenommenen Leerhilse 14 ist durch Einstellen der
Winkellage des Gleit- und Fiihrungselements 44B exakt
vorgebbar.

[0078] Das Gleit- und Fihrungselements 44B ist, wie
in Fig.5 dargestellt, vorzugsweise als ein auf einer Rota-
tionsachse 48 gelagerter, exzentrisch ausgebildeter
Stellbolzen gestaltet.

[0079] Die Arbeitsweise des erfindungsgeméfen, an
einem Kreuzspulenwechselaggregat angeordneten Hul-
sengreifers:

Wie beispielsweise in der nachverdffentlichten DE
10 2010 035 068.0 relativ ausfihrlich beschrieben,
sind die Textilmaschinen, an denen Kreuzspulen-
wechselaggregate mit erfindungsgemaf ausgebil-
deten Hilsengreifer zum Einsatz kommen, mit Ein-
gabe- und Steuerungsmittel zur Bestimmung der je-
weils vom Format der einzuwechselnden Leerhl-
sen abhangigen Parameter und zum entsprechen-
den, definierten Ansteuern zugehdériger Antriebe der
Arbeitsstellen bzw. des Kreuzspulenwechselaggre-
gats ausgestattet. Das heil’t, an den Arbeitsstellen
der Textilmaschine und/oder dem Kreuzspulen-
wechselaggregat sind Eingabevorrichtungen vor-
handen, die es dem Bedienpersonal ermdglichen,
die Antriebe der Spulvorrichtungen der Arbeitsstel-
len sowie die Antriebe der Handhabungseinrichtun-
gen des Kreuzspulenwechselaggregats in Abhan-
gigkeit vom Hilsenformat der einzuwechselnden
Leerhiilse manuell so zu verfahren, dass die Spu-
lenrahmen der Arbeitsstellen und der Hilsengreifer
des Kreuzspulenwechselaggregats in den Hulsen-
Ubergabestellungen jeweils exakt in dem Hilsenfor-
mat entsprechenden Stellungen positioniert sind.

[0080] Des Weiteren sind Speichereinrichtungen vor-
handen, in deneninsbesondere die manuell verfahrenen
Wege des Hiilsengreifers gespeichertwerden, die spater
von der Steuereinrichtung des Kreuzspulenwechselag-
gregats beim Einlegen der Leerhiilse in den Spulenrah-
men einer Arbeitsstelle zum selbsttatigen, exakten Po-
sitionieren der Leerhulse benutzt werden. Der Bediener
wird bei der Bestimmung der zur exakten Positionierung
des Hiulsengreifers notwendigen Parameter erheblich
unterstitzt, da er lediglich die Antriebe manuell ansteu-
ern und in die von dem jeweiligen Hulsenformat abhan-
gigen Positionen fahren muss.

[0081] Esist nicht erforderlich, dass irgendwelche Pa-
rameter numerisch von dem Bediener ermittelt werden.
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Die Parameter werden vielmehr von der Steuerung der
Textilmaschine bzw. des Kreuzspulenwechselaggregats
selbsttatig erfasst, da die manuell verfahrenen Wege ge-
speichert werden, was spater eine einfache Anpassung
des Hiulsengreifers an unterschiedliche Hiilsenformate
ermdglicht.

[0082] Wenn spater wahrend des Spulprozesses an
einerder Arbeitsstellen 2 des Kreuzspulautomaten 1 eine
Kreuzspule 11 ihre vorgegebene GréRe (= vorgegebener
Durchmesser oder vorgegebene Fadenlange) erreicht
hat, was durch den Arbeitsstellenrechner 15 der Arbeits-
stelle 2 erfasst wird, wird das Kreuzspulenwechselag-
gregat 12 zu der betreffenden Arbeitstelle 2 beordert und
die Arbeitstelle 2 gestoppt.

[0083] Selbstverstandlich kann das Kreuzspulen-
wechselaggregat 12 vom Arbeitsstellenrechner 15 der
Arbeitsstelle 2 auch bereits kurz vor Fertigstellung der
Kreuzspule 11 zu der betreffenden Arbeitsstelle 2 geru-
fen werden.

[0084] Das an die Arbeitstelle 2 gerufene Kreuzspu-
lenwechselaggregat 12 positioniert sich an der betreffen-
den Arbeitstelle 2 und ergreift mit einer entsprechenden
Fadenhandhabungsvorrichtung den vom Spinnkops 9
zur Kreuzspule 11 laufenden Faden.

[0085] Der gefasste Faden wird gekappt, wobei das
mit der Vorlagespule 9 verbundene Fadenende, wie be-
kannt, zur Erstellung einer neuen Kreuzspule 11 bereit-
gehalten wird.

[0086] Nahezu gleichzeitig wird der Spulenrahmen 20
der Arbeitsstelle 2 durch den Rahmenheber 28 des
Kreuzspulenwechselaggregats 12 aus seiner Spulposi-
tion in eine Spulenabgabeposition verschwenkt, durch
den Rahmendffner 23 gedffnet und die fertiggestellte
Kreuzspule 11 durch die Spulenfiihrungseinrichtung 29
sicher auf eine hinter den Arbeitstellen 2 verlaufende,
maschinenlange Kreuzspulen-Transporteinrichtung 19
Ubergeben.

[0087] AnschlieRend wird der Spulenrahmen 20 in ei-
ner Hilsentibernahmestellung positioniert, die, wie vor-
stehend erlautert, jeweils durch das Hulsenformat, das
auf der betreffenden Arbeitsstelle zum Einsatz kommt,
vorgegeben ist.

[0088] Wahrend der Uberfiihrung der fertiggestellten
Kreuzspule 11 an die Kreuzspulen-Transporteinrichtung
19 wird aulRerdem der Hilsengreifer 31 des Kreuzspu-
lenwechselaggregats 12, durch die Antriebe 54 und 60
entsprechend angesteuert, zur Aufnahme einer neuen
Leerhillse 14 zum arbeitsstelleneigenen Leerhilsen-
speicher 13 geschwenkt und dabei das Gleit- und Fih-
rungselement 44B des Antasthebels 39B entsprechend
des zu handhabenden Hulsenformats eingestellt. Der
Huilsengreifer 31 wird dann mit seinem Hulsenhalter 27
unterhalb der vordersten der im Leerhilsenspeicher 13
bevorrateten Leerhulsen 13 positioniert.

[0089] AnschlieRend werden durch Druckbeaufschla-
gungen der Pneumatikzylinder 43A, 43B die Antasthebel
39A, 39B in Richtung R auf die Leerhllse 13 hin abge-
senkt.
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[0090] Dadie Antasthebel 39A, 39B Uber die Gleit- und
Fuhrungselemente 44A, 44B sowie die Kurvenkonturen
55 funktionell mit den Gegenspannhebeln 40A, 40B ver-
bunden sind, schwenken gleichzeitig die Gegenspann-
hebel 40A, 40B in Richtung der Leerhiilse 13 nach oben.
Das heilt, der Hiilsenhalter 27 bildet gemeinsam mit den
Antasthebeln 39A, 39B und den Gegenspannhebeln
40A, 40B auf der Leerhilse 13 zwei beabstandet ange-
ordnete 3-Punkt-Spanneinrichtungen 38A, 38B.

[0091] Da das Gleit- und Fiihrungselement 44B, das
fur die exakte Lage der 3-Punkt-Spanneinrichtung 38B
zustandig ist, bereits vor dem Greifen der Leerhiilse 13
entsprechend des Hilsenformats, das an der betreffen-
den Arbeitsstelle 2 vorliegt, positioniert wurde, wird die
gefasste Leerhilse 13 beim SchlieBen des Hilsengrei-
fers 31 beziiglich ihrer Rotationsachse 62 automatisch
ordnungsgemal ausgerichtet.

[0092] Das heifdt, die aufgenommene Leerhiilse 13 ist
in der Hilsenibergabestellung jeweils so ausgerichtet,
dass die Rotationsachse 62 der im Huilsengreifer 31 ge-
haltenen Leerhilse 13 mit der Rotationsachse der Hul-
senaufnahmeteller des Spulenrahmens 20 der betreffen-
den Arbeitsstelle 2 Ubereinstimmt.

[0093] Die Leerhiilse 13 kann in dieser Stellung beim
SchlieRen des Spulenrahmens 20 der Arbeitsstelle 2 pro-
blemlos durch die Hulsenaufnahmeteller ibernommen
werden. Gleichzeitig oder anschlieRend wird das in der
Handhabungseinrichtung des Kreuzspulenwechselag-
gregats 12 bereitgehaltene, mit der Ablaufspule verbun-
dene Fadenende an der Leerhiilse 13 festgelegt.
[0094] Der Wechselzyklus ist damit beendet, die be-
treffende Arbeitsstelle 2 kann neu gestartet werden.

Patentanspriiche

1. Hilsengreifer flr ein Kreuzspulwechselaggregat mit
einem an einer Basiskonstruktion des Hulsengrei-
fers stationar befestigten Hilsenhalter zum Aufneh-
men und Positionieren einer Leerhilse und einem
beziiglich des Hilsenhalters beweglich gelagerten,
als Gegenspannhebel ausgebildeten Greiferfinger
zum Fixieren der Leerhiilse wahrend deren Uberfiih-
rung aus einem arbeitsstelleneigenen Leerhilsen-
speicher in einen schwenkbar gelagerten Spulen-
rahmen einer Arbeitsstelle einer Kreuzspulen her-
stellenden Textilmaschine,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hulsengreifer (31) zwei beabstandet an-
geordnete 3-Punkt-Spanneinrichtungen (38A bzw.
38B) zum Fixieren und Ausrichten einer Leerhlilse
(14) aufweist, wobei die beiden 3-Punkt-Spannein-
richtungen (38A bzw. 38B) jeweils durch den Hul-
senhalter (27), einen beweglich gelagerten Antast-
hebel (39A bzw. 39B) sowie einen beweglich gela-
gerten Gegenspannhebel (40A bzw. 40B) gebildet
werden und jeder der Antasthebel (39A bzw. 39B)
mit dem zugehdrigen Gegenspannhebel (40A bzw.
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40B) formschlissig so gekoppelt ist, dass beim
SchlieRen der 3-Punkt-Spanneinrichtungen (38A
bzw. 38B) zum Fixieren einer aus einem Leerhiil-
senspeicher (13) aufgenommenen Leerhilse (14)
eine definierte Ausrichtung der Rotationsachse (62)
der aufgenommenen Leerhllse (14) entsprechend
eines vorgegebenen Hilsenformats erfolgt, so dass
die Rotationsachse (62) der Leerhiilse (14) im Be-
reich einer Hulsenubergabestellung mit der Rotati-
onsachse der Hiilsenaufnahmeteller des Spulenrah-
mens (20) der zugehdrigen Arbeitsstelle (2) Uberein-
stimmt.

Hilsengreifer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antasthebel (39A bzw. 39B) Uber
eine erste Achse (41) drehbar an einen Zentraltrager
(42) des Hulsengreifers (31) angeschlossen sind.

Hulsengreifer nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antasthebel (39A bzw. 39B) je-
weils durch einen Pneumatikzylinder (43A bzw. 43B)
in Richtung (R) auf die aufgenommene Leerhiilse
(14) hin schwenkbar sind.

Hilsengreifer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenspannhebel (40A bzw.
40b) Uber eine zweite Achse (47) an den Zentraltra-
ger (42) des Hulsengreifers (31) angeschlossen und
Uber eine Kurvenkontur (55A bzw. 55B) jeweils form-
schlissig mit einem am Antasthebel (39A bzw. 39B)
angeordneten Gleit- und Fihrungselement (44A
bzw. 44B) verbunden sind.

Huilsengreifer nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenspannhebel (40A bzw.
40B), jeweils durch ein Federelement (45) so beauf-
schlagbar sind, dass die Kurvenkontur (55A bzw.
55B) am Gleit- und Flhrungselement (44A bzw.
44B) des Antasthebels (39A bzw. 39B) anliegt.

Huilsengreifer nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gleit- und Fihrungselement
(44B) des zweiten Antasthebels (39B) so ausgebil-
det und definiert einstellbar ist, dass die Rotations-
achse (62) einer aufgenommenen Leerhilse (14)
beim SchlieRen des Hilsengreifers (31) durch die
zweite 3-Punkt-Spanneinrichtung (38B) automa-
tisch in einer vorgegebenen Lage positioniert wird.

Hulsengreifer nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gleit- und Fihrungselement
(44B) als exzentrisch gelagerter Einstellbolzen aus-
gebildetist, der, durch einen elektromotorischen An-
trieb (46) beaufschlagt, definiert in vorgebbaren Ar-
beitsstellungen positionierbar ist.
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