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(54) Verfahren zur Herstellung einer Farbespule

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Farbespule, die mit ihrer Farbespulenhtilse im
Spulenrahmen einer Spulvorrichtung einer Textilmaschi-
ne gehaltert ist, wobei die Spulvorrichtung eine Einrich-
tung zum Rotieren der Kreuzspule sowie eine Einrich-
tung zum Changieren eines Fadens aufweist.
Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass zu Beginn
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Farbespule gemal dem Oberbegriff des An-
spruches 1.

[0002] Im Zusammenhang mit der Herstellung von
Farbespulen ist seit langem das Problem bekannt, dass
diese Spulen oft nicht gleichmafig durchgefarbt werden.
[0003] Derartige Farbespulen weisen insbesondere
im Bereich ihrer auf der Farbespulenhllse liegenden in-
neren Fadenlagen oft Farbunterschiede auf. Das heilt,
die inneren Fadenlagen unterscheiden sich in ihrer Farb-
gebung oft mehr oder weniger deutlich von den Gbrigen
Fadenlagen der Farbespulen.

[0004] Da sich solche Farbunterschiede bei der wei-
teren Verarbeitung der Farbspulen héchst negativ aus-
wirken, war es bislang ublich, Farbespulen vor der Wei-
terverarbeitung entweder umzuspulen und bei dieser
Gelegenheit die fehlerhaft gefarbten Fadenlagen zu ent-
fernen, oder sofort spezielle, sehr weiche Farbespulen
zu wickeln.

[0005] Die EP 0787 674 A2 beschreibt beispielsweise
einen Kreuzspulautomaten, der so ausgestattet ist, dass
eine vorbestimmte Menge der fehlerhaft gefarbten, inne-
ren Fadenlagen pneumatisch abgesaugt werden kann.
[0006] Das bekannte Verfahren weist allerdings den
gravierenden Nachteil auf, dass es nicht nur relativ en-
ergieaufwendig ist, sondern auch einen verhaltnismaRig
geringen Wirkungsgrad besitzt.

[0007] Ein solches relativ energieaufwendiges Um-
spulen kann vermieden werden, wenn eine Farbespule
moglichst weich gewickelt wird, das heift, wenn bei der
Herstellung der Kreuzspule mit einem relativ groRen
Kreuzungswinkel gearbeitet wird, was bekanntlich zur
Herstellung einer Kreuzspule niedriger Dichte flhrt.
[0008] Eine solche weiche Kreuzspule verfligt aller-
dings, bezogen auf ihren Durchmesser, Uber relativ we-
nig Garnmasse, was wiederum dazu fiihrt, dass der er-
forderliche Einsatz an Farbeflotte pro Kilogramm Garn
recht hoch ist.

[0009] Das heifdt, die Herstellung solcher relativ weich
gewickelter Farbespulen hat den Nachteil, dass die Far-
bekosten verhaltnismaRig hoch sind.

[0010] Im Zusammenhang mit der Herstellung von
Kreuzspulen ist es auRerdem seit langem grundsatzlich
bekannt, verschiedene Wicklungsarten einzusetzen.
[0011] In der Textilindustrie unterscheidet man dabei
insbesondere zwischen zwei Kategorien, der so genann-
ten "Wilden Wicklung" und der so genannten "Prazisi-
onswicklung".

[0012] Bei der "Wilden Wicklung" besteht ein festes
Verhaltnis zwischen der Umfangsgeschwindigkeit der
Kreuzspule und der Geschwindigkeit der Fadenchangie-
rung.

[0013] Hierdurch wird der Kreuzungswinkel des Fa-
dens auf der Oberflache der Kreuzspule konstant gehal-
ten, wahrend das Windungsverhaltnis, das heil’t, die An-
zahl der Spulenumdrehungen pro Doppelhub, mitzuneh-
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mendem Kreuzspulendurchmesser kleiner wird.

[0014] Nachteilig bei dieser Wicklungsart ist aller-
dings, dass, wenn keine zusatzlichen MafRnahmen er-
griffen werden, so genannte Bildwickelzonen auftreten,
die das Ablaufverhalten und das Farbeverhalten derar-
tiger Kreuzspulen hochst negativ beeinflussen.

[0015] Bei der "Prazisionswicklung" besteht ein kon-
stantes Verhaltnis zwischen der Spulendrehzahl und der
Geschwindigkeit der Fadenchangierung und damit ein
festes Windungsverhaltnis wahrend der gesamten Spu-
lenreise.

[0016] Beidieser Wicklungsarttreten keine Bildwickel-
zonen auf, so dass derartig gewickelte Kreuzspulen ein
sehr gutes Ablaufverhalten besitzen.

[0017] Bedingtdurchdenwahrendder Spulenreiseim-
mer kleiner werdenden Fadenkreuzungswinkel ist die
Stabilitat des Spulenkérpers und die Durchfarbbarkeit
derartig gewickelter Kreuzspulen allerdings einge-
schrankt.

[0018] Umdie Vorteile der beiden vorgenannten Wick-
lungsarten zu kombinieren und gleichzeitig deren Nach-
teile zu eliminieren, wurde die so genannte "Stufenpra-
zisionswicklung" entwickelt.

[0019] Bei der "Stufenprazisionswicklung" wird die
Kreuzspule fertigungstechnisch in mehrere, radial Gber-
einander angeordnete Einzelspulen unterteilt, wobei je-
de Einzelspule in der Wicklungsart "Prazisionswicklung"
erstellt wird.

[0020] Das heifdt, auch bei diesen Einzelspulen nimmt
der Kreuzungswinkel von einem Ausgangswert begin-
nend stetig ab. Am Ubergang einer Einzelspule zur nich-
sten Einzelspule wird der Kreuzungswinkel des Fadens
allerdings stets wieder auf den urspriinglichen Aus-
gangswert des Kreuzungswinkels zurlickgefiihrt.
[0021] Ausgehend vomvorgenannten Stand der Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu entwickeln, das eine kostengtinstige Herstel-
lung von Farbespulen ermdglicht, wobei jedoch sicher-
gestellt ist, dass die auf die erfindungsgemafle Weise
erstellten Farbespulen beim nachfolgenden Farbepro-
zess gleichmaRig durchgefarbt werden.

[0022] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist.

[0023] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind Gegenstand der Unteransprii-
che.

[0024] Das erfindungsgemaRe Verfahren, bei dem zu
Beginn der Spulenreise zunachst in der Wicklungsart
Prazisionswicklung gewickelt und dabei mit einem sehr
groRen Kreuzungswinkel gestartet wird, hatinsbesonde-
re den Vorteil, dass die Farbespule im Bereich ihrer kri-
tischen inneren Fadenlagen, das heil’t, im Bereich der
Fadenlagen, die die gelochte Féarbspulenhillse umwik-
keln, eine Wicklung mit geringerer Dichte aufweist.
[0025] Eine solche weniger dichte Fadenwicklung er-
moglicht es, dass sich die Farbeflotte auch im Bereich
der inneren Fadenlagen gleichmaRig ausbreiten kann,



3 EP 2 468 669 A2 4

was zu einem guten Farbeergebnis, das heillt, gleich-
maRig durchgefarbten Farbespulen flhrt.

[0026] Da bei Erreichen eines vorgebbaren, deutlich
kleineren Kreuzungswinkels auf die Wicklungsart Stu-
fenprazisionswicklung umgeschaltet wird, ist auerdem
sicherstellt, dass die Farbespule insgesamt einen vor-
teilhaften Spulenaufbau mit einer héheren, das Durch-
farben noch gestattenden Spulendichte und damit eine
hohe Materialmasse aufweist.

[0027] Das heilt, die nach dem erfindungsgemafen
Verfahren hergestellten Farbespulen Uberzeugen so-
wohl hinsichtlich ihrer Farbekosten, als auch bezuglich
ihrer Durchfarbeeigenschaften.

[0028] Vorteilhafterweise wird beim Start der Spulen-
reise, das heifldt, beim Start der Prazisionswicklung mit
einem Kreuzungswinkel gearbeitet, dessen Anfangswert
bei > 40 Grad liegt.

[0029] Durch einen so groRen Kreuzungswinkel las-
sen sich Farbstérungen im Bereich der inneren Faden-
lagen, wie sie bislang nahezu die Regel waren, aufrelativ
einfache Weise zuverlassig vermeiden. Bei Erreichen ei-
nes vorgebbaren, kleineren Kreuzungswinkels, dessen
Wert vorzugsweise bei < 35 Grad liegt, wird von Prazi-
sionswicklung auf Stufenpréazisionswicklung umgeschal-
tet.

[0030] Einsolcher, auch als Startwinkel der Stufenpra-
zisionswicklung fungierender Kreuzungswinkel von < 35
Grad, derim Zuge des Wickelprozesses stetig weiter ab-
nimmt, erméglicht das Winkeln von Kreuzspulen mit ei-
ner relativ groRen Materialmasse, wobei durch den Ein-
satz der Stufenprazisionswicklung auf’erdem ein gutes
Ablaufverhalten der Kreuzspule gewahrleistet ist.
[0031] Wie im Anspruch 2 beschrieben, ist in vorteil-
hafter Ausfiihrungsform des Weiteren vorgesehen, dass
wahrend der Erstellung der Stufenprazisionswicklung die
Windungsverhaltnisse so gewahlt werden, dass der Fa-
denabstand des auf die Kreuzspule auflaufenden Fa-
dens einen nahezu gleich bleibenden Wert aufweist. Auf
diese Weise wird eine nahezu konstante Dichte des
Garnkdrpers erreicht, was sich beim nachfolgenden Far-
beprozess vorteilhaft auswirkt.

[0032] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird nach-
folgend anhand eines in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert.

[0033] Es zeigt:

eine Seitenansicht einer Arbeitsstelle einer
Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine mit
einer Spulvorrichtung, die nach dem erfin-
dungsgemaRen Verfahren arbeitet,

Fig. 1

Fig. 2  schematisch eine Kreuzspule zu Beginn ihrer
Spulenreise, bei der zunachst mit Prazisions-
wicklung und einem relativ groRen Kreuzungs-
winkel o gewickelt wird,

Fig. 3  die Kreuzspule gemaR Fig.2 zum Zeitpunkt des
Endes der Prazisionswicklung bzw. beim Start
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der Stufenprazisionswicklung,

Fig. 4  eine nach dem erfindungsgemafen Verfahren
herzustellende Kreuzspule am Ende ihrer Spu-
lenreise.

[0034] In Figur 1 ist schematisch, in Seitenansicht, ei-

ne insgesamt mit der Bezugszahl 1 gekennzeichnete
Kreuzspulen herstellende Textiimaschine, im Ausfih-
rungsbeispiel ein Kreuzspulautomat, dargestellt.

[0035] Derartige Kreuzspulautomaten besitzen Ubli-
cherweise zwischen ihren (nicht dargestellten) Endge-
stellen eine Vielzahl gleichartiger Arbeitsstellen 2, auf
denen, wie bekannt und daher nicht nadher erlautert, auf
Ringspinnmaschinen gefertigte Spinnkopse 9 zu
grofvolumigen Kreuzspulen 11, im Ausfiihrungsbeispiel
zu Farbespulen, umgespult werden.

[0036] Die Kreuzspulen 11 werden nach ihrer Fertig-
stellung, zum Beispiel durch Verschwenken des Spulen-
rahmens 18 um die Schwenkachse 19, auf eine maschi-
nenlange Kreuzspulen-Transporteinrichtung 21 Uber-
fuhrt und zu einer maschinenendseitig angeordneten
(nicht dargestellten) Spulenverladestation oder derglei-
chen transportiert, von wo aus sie zu einer Farbestation
Uberstellt werden.

[0037] Derartige Kreuzspulautomaten 1 weisen oft ei-
ne Logistikeinrichtungin Form eines Spulen- und Hiilsen-
transportsystems 3 auf. Innerhalb dieser Logistikeinrich-
tung laufen, auf Transporttellern 8 in vertikaler Ausrich-
tung festgelegt, Spinnkopse 9 beziehungsweise Leerhiil-
sen 34 um.

[0038] Von diesem bekannten Spulen- und Hilsen-
transportsystem 3 sind in Fig.1 lediglich die Kopszufuhr-
strecke 4, die reversierend antreibbare Speicherstrecke
5, eine der zu den Spulstellen 2 fihrenden Quertrans-
portstrecken 6 sowie die Hulsenrlckfiihrstrecke 7 dar-
gestellt. Die angelieferten Spinnkopse 9 werden dabei in
einer der Abspulstellungen 10, die sich jeweils im Bereich
der Quertransportstrecken 6 befinden, umgespult.
[0039] Wie bekannt, verfligen die einzelnen Arbeits-
stellen 2 zu diesem Zweck Uber verschiedene Einrich-
tungen, die ein ordnungsgemafles Umspulen ermdgli-
chen.

[0040] In Figur 1 ist der vom Spinnkops 9 zur Kreuz-
spule 11 laufende Faden mit der Bezugszahl 30 gekenn-
zeichnet.

[0041] Der Faden 30 durchlauft auf seinem Weg zur
Kreuzspule 11 beispielsweise einen Unterfadensensor
22, eine Fadenspanneinrichtung 14, einen Fadenreiniger
15 mit einer Fadenschneideinrichtung 17 sowie einen
Fadenzugkraftsensor 20.

[0042] Solche Arbeitsstellen 2 verfligen auerdem je-
weils Uber eine Spleileinrichtung 13, eine Saugdiise 12
sowie ein Greiferrohr 27. AuRerdem weisen derartige Ar-
beitsstellen 2 eine insgesamt mit der Bezugszahl 24 ge-
kennzeichnete Spulvorrichtung mit einem Spulenrah-
men 18 auf, der um eine Schwenkachse 19 beweglich
gelagert ist.
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[0043] Der Spulenrahmen 18 kann zur Fertigung ko-
nischer Kreuzspulen auRerdem um eine (schematisch
dargestellte) Schwenkachse 25 gedreht werden.

[0044] Zur Changierung des Fadens 30 wahrend des
Spulprozesses ist des Weiteren eine Fadenchangierein-
richtung 28 vorgesehen.

[0045] Eine solche in Fig. 1 nur angedeutete und bei-
spielsweise in der DE 199 60 024 A1 relativ ausfihrlich
beschriebene Fadenchangiereinrichtung 28 besteht im
Wesentlichen aus einem fingerartig ausgebildeten Fa-
denfilihrer 29, der, durch einen elektromechanischen An-
trieb 31 beaufschlagbar, den Faden 30 zwischen den
beiden Stirnflachen der rotierenden Kreuzspule 11 tra-
versiert. Der Faden 30 gleitet wahrend seiner kreuzwei-
sen Verlegung durch den Fadenfiihrer 29 auf einem Flh-
rungslineal 32.

[0046] Wahrend des Spulprozesses liegt die Uber ihre
Hilse 23 zwischen Hulsenaufnahmetellern des Spulen-
rahmens 18 gehaltene Kreuzspule 11 auf einer Walze 26.
[0047] Die Walze 26 ist dabei entweder als einzelmo-
torisch angetriebene Spulenantriebswalze ausgebildet,
die die Kreuzspule 11 Uber Reibschluss mitnimmt oder
als antriebslose Stiitzwalze.

[0048] Im zweiten Fall wird die Kreuzspule 11 durch
einen (nicht dargestellten) zum Beispiel in den Spulen-
rahmen 18 integrierten, drehzahlregelbaren Elektromo-
tor angetrieben und nimmt dann die Stiitzwalze Uber
Reibschluss mit.

[0049] Die Figuren 2, 3 und 4 zeigen eine in einem
nachfolgenden Farbeprozess fertigzustellende, als
Kreuzspule gewickelte Farbespule 11 zu verschiedenen
Zeitpunkten ihrer Spulenreise. Eine solche Farbespule
11 erhélt jeweils einen inneren, in der Wicklungsart "Pra-
zisionswicklung" gewickelten Wicklungsbereich, der, wie
in Fig.2 angedeutet, zunachst einen relativ grolRen Kreu-
zungswinkel o aufweist sowie daran anschlieRend, meh-
rere, in der Wicklungsart "Stufenprazisionswicklung" ge-
spulten Wicklungsbereich.

[0050] In Fig.2 ist die Situation einer nach dem erfin-
dungsgemaRen Wicklungsverfahren erstellten Farbe-
spule 11 zu Beginn ihrer Spulenreise gezeigt.

[0051] Wie dargestellt, wird der Faden 30 zu diesem
Zeitpunkt unter einem relativ grof3en Kreuzungswinkel o,
auf die Hilse 23 aufgewickelt, wobei, wie vorstehend be-
reits angedeutet, das Aufspulen in der Wicklungsart "Pra-
zisionswicklung" erfolgt.

[0052] DerKreuzungswinkel o, der zu Beginn der Spu-
lenreise vorzugweise etwa 42 Grad betrégt, verringert
sich, wie bei Prazisionswicklung Ublich, im Laufe der
Spulenreise stetig und erreicht schlief3lich den in Fig.3
dargestellten Wert o4 von etwa 32°.

[0053] Bei Erreichen dieses Kreuzungswinkelwertes
wird die Spulvorrichtung 24 auf die Wicklungsart "Stu-
fenprazisionswicklung" umgeschaltet.

[0054] Das heildt,im vorliegenden Fall stellt der bereits
im Vorfeld als Endkreuzungswinkel der Prazisionswick-
lung vorgegebene Winkel o, = 32° auch den Eingangs-
kreuzungswinkel fir den nachfolgenden Stufenprazisi-
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onswicklungsbereich dar.

[0055] Auch dieser Eingangskreuzungswinkel o.4 wird
anschlieRend im Laufe der Spulereise stetig verkleinert
und erreicht zum Ende jedes Stufenprazisionswicklungs-
bereiches, je nach Einstellung, einen Wert zwischen 28
und 30 Grad, wie dies im Fig.4 anhand des Endkreu-
zungswinkel a, dargestellt ist.

[0056] Das vorstehend beschriebene Wickeln eines
Stufenprazisionswicklungsbereiches wird solange wie-
derholt, bis die Farbespule 11 ihren vorgegebenen End-
durchmesser erreicht hat.

[0057] Wie vorstehend bereits beschrieben, weist das
erfindungsgeméane Verfahren verschiedene Vorteile auf.
[0058] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren kon-
nen beispielsweise nicht nur relativ problemlos Farbe-
spulen hergestellt werden, die aufgrund ihrer relativ of-
fenen Fadenwicklungen im Kernbereich gut durchzufar-
ben sind, sondern solche Farbespulen weisen aufgrund
ihrer zahlreichen Stufenprazisionswicklungsbereiche
auch eine hohe Materialmasse auf, mit der Folge, dass
die Farbekosten solcher Farbespulen recht glinstig sind.
[0059] DaserfindungsgemaRe Verfahrenistallerdings
nicht auf das in den Zeichnungen beschriebene Ausfiih-
rungsbeispiel, insbesondere nicht auf das Umspulen von
Spinnkopsen mittels eines Kreuzspulautomaten, be-
schrankt.

[0060] Auch beim Wickeln von Kreuzspulen auf Offe-
nend-Spinnmaschinen kann der Einsatz des erfindungs-
gemalen Verfahrens vorteilhaft sein, wenn diese Kreuz-
spulen spater zu Farbespulen geféarbt werden sollen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Farbespule, die mit
ihrer Farbespulenhiilse im Spulenrahmen einer
Spulvorrichtung einer Textilmaschine gehaltert ist,
wobei die Spulvorrichtung eine Einrichtung zum Ro-
tieren der Kreuzspule sowie eine Einrichtung zum
Changieren eines Fadens aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass zu Beginn der Spulenreise der Farbespule (11)
in der Wicklungsart Prazisionswicklung gewickelt
und dabei mit einem Kreuzungswinkel (o) gestartet
wird, dessen Anfangswert bei
> 40 Grad liegt und dass bei Erreichen eines vor-
gebbaren, kleineren Kreuzungswinkels (o), dessen
Wert bei < 35 Grad liegt, auf die Wicklungsart Stu-
fenprazisionswicklung umgeschaltet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Erstellung der Stufen-
prézisionswicklung die Windungsverhaltnisse so ge-
wahlt werden, dass der Fadenabstand des auf die
Kreuzspule auflaufenden Fadens einen nahezu
gleich bleibenden Wert aufweist.
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