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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Einspannen eines mit Seitenscheiben versehenen
Wickeltragbaums in eine Wickelmaschine, insbesonde-
re in eine Zettelmaschine, bei dem der Wickeltragbaum
mit zwei synchron steuerbaren, jeweils an einer der Sei-
tenscheiben angreifenden Hubeinrichtungen aus einer
Bodenstellung zwischen zwei zum Angreifen an den
Wickeltragbaum bestimmte Einspannwellen hochgeho-
ben wird, bis ein Sensor das Erreichen einer Einspann-
stellung ermittelt und der Antrieb der Hubeinrichtungen
unter Verwendung des Sensorsignals abgeschaltet
wird, wonach die Einspannwellen zum Angreifen am
Wickeltragbaum beaufschlagt werden.

[0002] Ein Verfahren mit den eingangs genannten
Merkmalen ist aus der DE-PS 34 36 186 und aus der
US-A-3 806 058 bekannt. Es sind zwei N&herungs-
schalter vorhanden, die zwischen die Seitenscheiben
gebracht werden. Mit diesen Naherungsschaltern wird
der Wickeltragbaum so ausgerichtet, daR seine Seiten-
scheiben gleichen Abstand zu einer zur Achse der Ein-
spannwellen senkrechten Symmetrieebene haben. Die-
ses Verfahren fiihrt auch zum Erfolg, wenn Wickeltrag-
baume eingesetzt werden, die in Bezug aufeinander un-
terschiedliche Scheibendurchmesser haben. Es gibt
Wickeltragbdume mit Scheibendurchmessern von etwa
250 bis 1400 mm. Solche unterschiedlichen Wickeltrag-
baume sollen eingesetzt werden kénnen, ohne dal er-
hebliche Umriistmalnahmen an der Wickelmaschine
getroffen werden missen.

[0003] Dementsprechend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren mit den Eingangs ge-
nannten Merkmalen so auszugestalten, dalk es mit ein-
fachen Verfahrensschritten durchgefiihrt werden kann,
ohne da aufwendige Umriistmallnahmen an der Wik-
kelmaschine getroffen werden missen.

[0004] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dald der
Sensor als Abstandsmesser ausgebildet ist, der den ho-
rizontalen Abstand des Wickeltragbaums Uberwacht,
wobei gleichzeitig ein zweiter Abstandsmesser zur
Uberwachung des vertikalen Abstands des Wickeltrag-
baums eingesetzt wird, und daR die Abschaltung des
Antriebs der Hubeinrichtungen erfolgt, wenn die beiden
Sensormefiwerte ein vorbestimmtes Verhéltnis erreicht
haben.

[0005] Fir die Erfindung ist von Bedeutung, daf} die
Stellung des Wickeltragbhaums wéahrend des Einlegens
bzw. wéhrend des Anhebens iiberwacht wird. Zur Uber-
wachung der vertikalen Stellung dient ein Abstandssen-
sor, der in Zusammenwirken mit einem Sensor zur ho-
rizontalen Erfassung der Stellung des Wikkeltragbaums
eingesetzt wird. Wenn beide SensormefRwerte ein vor-
bestimmtes Verhaltnis erreicht haben, wird der Antrieb
der Hubeinrichtungen abgeschaltet, weil die Sollstel-
lung des Wikkeltragbaums erreicht ist. Das vorbestimm-
te Verhaltnis der MeRwerte der Sensoren ist von deren
Anordnung abhéangig. Insbesondere gehen deren Ab-
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stand bzw. deren radiale Ausrichtung in die Auswertung
der MeRergebnisse ein.

[0006] Um das Verfahren im Hinblick auf die Justie-
rung der Sensoren einfach durchfiihren zu kénnen, wird
so verfahren, daf} der erste Sensor horizontal und der
zweite Sensor vertikal zur Einspannstellung in gleichem
Abstand ausgerichtet wird, und dafl die Abschaltung
des Antriebs der Hubeinrichtung erfolgt, wenn die bei-
den SensormefRwerte gleich grof sind. Infolge des glei-
chen Abstands der Sensoren zur Einspannstellung des
Wickeltragbaums und ihrer Ausrichtung zueinander im
rechten Winkel ist das vorerwahnte vorbestimmte Ver-
haltnis der MeRwerte 1:1.

[0007] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein dem
eingangs genannten Verfahren &hnliches Verfahren, bei
dem anstelle des Sensors ein Endschalter eingesetzt
wird, dessen Endschaltersignal den Antrieb der Hubein-
richtung abzuschalten erlaubt.

[0008] Zur Lésung der vorgenannten Aufgabe wird
das Verfahren mit einem solchen Endschalter derart
durchgefiihrt, dal} auRer einem als Naherungsschalter
ausgebildeten Endschalter weitere Naherungsschalter
parallelgeschaltet verwendet werden, die unterschiedli-
chen Durchmessern der Seitenscheiben des Wickel-
tragbaums entsprechend beabstandet werden, und daf}
von allen Naherungsschaltern jeweils nur einer fiir das
Abschalten des Antriebs der Hubeinrichtungen verwen-
det wird.

[0009] Vor dem Hochheben des Wickeltragbaums
wird eine Auswahl unter den einander parallelen Nahe-
rungsschaltern dahingehend getroffen, dal} derjenige
scharf geschaltet wird, dessen Positionierung der ge-
winschten Stellung des Wickeltragbaums entspricht.
Eine derartige manuelle Einstellung an der Wickelma-
schine ist ein geringfligiger Verfahrensschritt, der die
universelle Verwendbarkeit der Wickelmaschine bei
den eingangs beschriebenen unterschiedlichen Wickel-
tragbdumen praktisch nicht beschrankt.

[0010] Das vorgenannte Verfahren kann so durchge-
fuhrt werden, da® der Naherungsschalter fir das Ab-
schalten des Antriebs der Hubeinrichtungen mit einem
Wabhlschalter ausgewahlt wird. In diesem Fall wird also
das Scharfschalten der Naherungsschalter manuell
durchgefiihrt, was problemlos ist, wenn an unterschied-
lichen Stellungen des Wahlischalters beispielsweise die
Durchmesser der Seitenscheiben angegeben sind.
[0011] Das Auswahlverfahren der Naherungsschalter
kann aber auch automatisiert werden, wenn der Nahe-
rungsschalter fir das Abschalten des Antriebs der Hub-
einrichtungen mit einer eine Kante einer Seitenscheibe
des Wickeltragbaums erfassenden optoelektronischen
MeReinrichtung ausgewahlt wird. Als optoelektronische
Melfeinrichtung wird beispielsweise eine Diodenkette
eingesetzt, deren MefRergebnis davon abhangt, inwie-
weit die einzelnen Dioden von einer Seitenscheibe des
Wickeltragbaums abgedeckt werden. Die Diodenkette
kann mit paralleler Lichtblindelung arbeiten, so daR eine
hinreichend genaue Erfassung des Durchmessers der
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Seitenscheibe auch dann méglich ist, wenn diese un-
terschiedlichen abstand zur Diodenkette bzw. deren
Sensoren haben.

[0012] Es ist durchaus mdglich, dal die Seitenschei-
ben eines Wickeltragbhaums Abmessungen aufweisen,
auf die die Positionierung der Naherungsschalter nicht
abgestimmt ist. Das ist z.B. der Fall, wenn die Wickel-
maschine aus Kostengriinden oder aus Konzeptions-
grinden nur drei Naherungsschalter hat, andererseits
aber mehr als drei unterschiedliche Wickeltragbdume
zum Einsatz kommen sollen. In solchen Fallen kann das
Verfahren so ausgeflihrt werden, daR® die Naherungs-
schalter vor dem Anheben des Wickeltragbaums verti-
kal verstellt werden.

[0013] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein dem
eingangs beschriebenen Verfahren ahnliches Verfah-
ren, bei dem jedoch zur Erfassung der Einspannstellung
eines Wickeltragbaums kein Sensor oder Endschalter
eingesetzt wird.

[0014] Ein derartiges Verfahren kann zur Lésung der
oben genannten Aufgabe dahingehend durchgefiihrt
werden, dal® der Hubweg der Hubeinrichtungen fortlau-
fend mit einem Inkrementalgeber gemessen wird, der
an eine die InkrementalmeRwerte verarbeitende Steu-
ereinrichtung angeschlossen ist, welche die Abschal-
tung der Hubeinrichtungen bewirkt, wenn die gemesse-
ne Inkrementenzahl mit einer entsprechend dem aus-
gewahlten Durchmesser einer Seitenscheibe des Wik-
keltragbaums vorbestimmten Inkrementenzahl iberein-
stimmt.

[0015] Es erfolgt eine fortwdhrende Messung der
Stellung der Hubeinrichtung wahrend des Hubes mit
grof3er Prazision. Aus den MeRergebnissen kann auf
die jeweilige Stellung der Wikkeltragbdume geschlos-
sen werden, wenn jedem Wickeltragbaum eine vorbe-
stimmte Inkrementenzahl zugeordnet wird, welche die
Sollstellung bzw. die Einspannstellung des Wickeltrag-
baums kennzeichnet. Diese Vorbestimmung der Inkre-
mentenzahl ist eine einmalige Maflnahme bei der Ein-
richtung der MeReinrichtung bzw. der Steuereinrich-
tung, welche den Hubweg der Hubeinrichtung fortlau-
fend erfal3t. Sie wirkt sich daher bei der praktischen
Durchfiihrung des Verfahrens nur dahingehend aus,
dafd der Wickeltragbaum bzw. sein Scheibendurchmes-
ser durch die Steuereinrichtung erfal’t werden muf3, bei-
spielsweise durch die vorbeschriebene manuelle Aus-
wahl mit einem Wahlschalter oder durch die automati-
sche Erfassung mit einer optoelektronischen Melfein-
richtung.

[0016] Die Erfindung wird anhand von in der Zeich-
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlau-
tert. Es zeigt:

Fig.1 eine schematische Darstellung einer Hubein-
richtung zum Anheben eines Wickeltragbaums
quer zu dessen Langsachse, und

Fig.2 eine Ansicht einer anders ausgebildeten Wik-

kelmaschine in Richtung A der Fig.1 in eben-
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falls schematischer Darstellung.

[0017] In Fig.1 ist ein Wickeltragbaum 11 dargestellt,
der aus einer Baumachse 10 besteht, an deren Enden
jeweils eine Seitenscheibe 11' in herkdmmlicher Weise
befestigt ist. Ein derartiger Wickeltragbaum 11 wird von
der Wickelmaschine mit einem Wickel versehen, in dem
eine Vielzahl von Faden beispielsweise von einem Spu-
lengatter zwischen die Seitenscheiben 11' auf die
Baumachse 10 gewickelt wird. Damit dies geschieht,
mul der Wickeltragbaum 11 aus der in Fig.1 dargestell-
ten Bodenstellung in eine Einspannstellung 15 hochge-
hoben werden, welche durch die Ldngsachse zweier
fluchtender Einspannwellen 13 der Wickelmaschine ge-
kennzeichnet wird. Mit diesen Einspannwellen wird der
Wickeltragbaum hochgehalten und angetrieben, um die
Vielzahl von Faden aufzuwickeln. Zum Hochheben des
Wickeltragbaums 11 ist eine Hubeinrichtung 12 vorge-
sehen, die im wesentlichen aus einer motorisch ange-
triebenen Hubspindel 22 besteht, die an einem Maschi-
nengestell 23 ortsfest bzw. maschinengestellfest dreh-
bar gelagert wird. Zum Verdrehen der Hubspindel 22 ist
ein Antrieb 16 vorhanden, dessen Antriebskraft von ei-
nem auf seiner Motorwelle sitzenden Antriebsrad 16'
Uber ein z.B. als Kette ausgebildetes Kraftiibertra-
gungselement 24 auf eine mit der Hubspindel 22 dreh-
feste Spindelscheibe 25 Gibertragen wird. Infolge der auf
diese Weise bewirkten Drehung der axial unverschieb-
baren Hubspindel 22 wird eine Hubeinrichtung 12 je
nach Drehrichtung der Hubspindel 22 angehoben oder
abgesenkt. Diese Hubeinrichtung 12 besteht im wesent-
lichen aus einer die Hubspindel 22 umfassenden Ge-
windehilse 12' und einem Tragarm 12", auf den eine
Seitenscheibe 11' des Wickeltragbaums 11 gerollt wur-
de, wobei Halteleisten 12" verhindern, dafl} der Wickel-
tragbaum 11 beim Anheben unbeabsichtigterweise her-
unterrollen kann.

[0018] Wenn der Wickeltragbaum 11 in die vorbe-
stimmte Einspannstellung 15 angehoben wurde, wird
der Antrieb 16 der Hubeinrichtung 12 abgeschaltet und
jede Einspannwelle 13 kann in eine Konusausnehmung
27 des Wickeltragbaums 11 eingreifen, so daR dieser
dadurch gespannt wird. Damit die Seitenscheiben 11'
von der Hubeinrichtung 12 freikommen, kann die Ab-
schaltung des Antriebs 16 so vorgenommen werden,
daf’ der Wickeltragbaum 11 geringfligig unterhalb der
Einspannstellung 15 angehalten wird, so da an den
Einspannwellen 13 vorhandene Konusflachen 13' im
Zusammenwirken mit entsprechenden Konusflachen
des Wickeltragbaums 11 dessen Anheben in die exakte
Einspannstellung 15 bewirken. Es ist dann nicht erfor-
derlich die Hubeinrichtung 12 in besonderer Weise ge-
steuert wieder herunterzufahren, was vorteilhaft ist, da
sie dann bei ihrem Einsatz zum Abnehmen des bewik-
kelten Wickeltragbaums 11 nicht wieder nach oben ge-
fahren werden mufR.

[0019] Anhand der Fig.1 und der obigen Beschrei-
bung versteht es sich, dal® die Hubeinrichtungen 12
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beim Anheben des Wickeltragbaums 11 unterschiedlich
hochfahren missen, wenn der Durchmesser D der Sei-
tenscheiben 11" unterschiedlich ist. Kleinere und gréRe-
re Wickeltragbdume 11 unterscheiden sich bezuglich ih-
rer Seitenscheibendurchmesser D im Bereich von 250
bis 1400 mm. Dementsprechend ergeben sich Hubdif-
ferenzen von 575 mm, auf die die Hubeinrichtungen 12
der Wickelmaschine eingerichtet werden missen.
[0020] Fig.1 zeigt einen Naherungsschalter 20, der
am Maschinengestell 23 angebracht ist und mit einem
an sich bekannten Kontaktgeber 28 der Hubeinrichtung
12 zusammenwirkt, welcher derart an der Hiilse 12' an-
gebracht ist, daf’ er in der Nahe des Naherungsschal-
ters 20 vorbeifahrt, wenn die Hubeinrichtung 12 ange-
hoben wird. Wird die Position des Naherungsschalters
20 so gewahlt, dal der Kontaktgeber 28 genau dann in
Schaltndhe zum Naherungsschalter 20 ist, wenn der
Wickeltragbaum 11 in seiner Einspannstellung 15 ist, so
kann ein Schaltsignal des Naherungsschalters 20 dazu
benutzt werden, um den Antrieb 16 auszuschalten.
[0021] Im Hinblick auf mehrere unterschiedliche
Durchmesser D des Wickeltragbaums 11 kénnen wei-
tere Naherungsschalter 21 eingesetzt werden. Die An-
zahl der N&herungsschalter bestimmt sich entspre-
chend dem im praktischen Betrieb vorgesehenen unter-
schiedlichen Abstufungen der Durchmesser der Seiten-
scheiben 11" unterschiedlicher Wickeltragbdume 11. Es
sind lediglich beispielsweise insgesamt drei Nahe-
rungsschalter 20,21 dargestellt. Tatsachlich kann deren
Anzahl der tatsachlichen Abstufungsanzahl der prak-
tisch eingesetzten Seitenscheibendurchmesser ent-
sprechen. Die Naherungsschalter 20,21 kénnen auch
am Gestell 23 verstellbar sein, wie es durch die den Na-
herungsschaltern 20,21 jeweils zugeordneten Doppel-
pfeile angedeutet wird. Hiermit kann eine genaue Ju-
stierung erreicht werden, aber auch eine Anpassung ei-
ner geringen Anzahl von Naherungsschaltern an eine
gréRere Vielzahl unterschiedlicher Durchmesser D von
Seitenscheiben 11'.

[0022] Nichtdargestellterweise kann so verfahren
werden, dal von den Naherungsschaltern 20,21 jeweils
nur ein einziger in der Lage ist, den Antrieb 16 abzu-
schalten, wobei eine Auswahl vor der Inbetriebnahme
der Hubeinrichtung 12 erfolgt. Die Auswahl eines Nahe-
rungsschalters, z.B. 20, kann mit einem Wahlschalter
geschehen, der so viel Wahlstellungen hat, wie es Na-
herungsschalter gibt. Infolgedessen wird nur der ausge-
wahlte Naherungsschalter, z.B. 20, innerhalb der im lb-
rigen nicht dargestellten Steuereinrichtung fiir das Ab-
schalten des Antriebs 16 scharf geschaltet bzw. akti-
viert. Um bei der Durchfiihrung des Einspannverfahrens
auch diese manuelle Auswahl zu vermeiden, kann letz-
tere automatisiert werden, beispielsweise mit einer
MeReinrichtung, die den Durchmesser D der Seiten-
scheibe 11' erfal3t, indem die Position der Kante 11"
bzw. des AuRenumfangs erfalt wird, insbesondere an
dessen hochster Stelle. Die Erfassung kann auf vielfal-
tige Weise erfolgen, z.B. durch automatisierte mecha-
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nische Abtastung, zweckmaRigerweise aber durch eine
optoelektronische MeReinrichtung, die zur Abtastung
der Kante 11" des Wickeltragbaums 11 im Fall einer Ein-
schaltung des Antriebs 16 der Hubeinrichtung 12 vor
dessen Wirksamwerden einen MeRRgang durchfuhrt und
dementsprechend den zutreffenden Naherungsschalter
20,21 auswahlt.

[0023] Auf die vorbeschriebenen Weisen kann auch
verfahren werden, wenn nicht Naherungsschalter 20,21
eingesetzt werden, sondern wenn der Hubweg der Hub-
einrichtungen 12 fortlaufend mit einem Inkrementalge-
ber gemessen wird. Dem maximal moglichen MelRweg,
vgl.z.B. in Fig.2 y .y, Wird eine Anzahl von Inkrementen
zugeordnet, die groR genug ist, um die Position des Wik-
keltragbaums im Hinblick auf die Positionierung in der
Einspannstellung 15 genau genug erfassen zu kénnen.
AuBerdem wird in der Steuereinrichtung, welche die
Messung des Hubwegs durchflhrt, eine Programmie-
rung auf vorbestimmte Inkrementalwerte vorgenom-
men, wozu beispielsweise eine selbstprogrammierbare
Steuerung eingesetzt wird. Die Programmierung erfolgt
derart, dal® unterschiedlichen Seitenscheibendurch-
messern D jeweils diejenigen Inkrementalzahlen zuge-
ordnet werden, die gewahrleisten, dal} der Wickeltrag-
baum 11 die gewlinschte Einspannstellung 15 erreicht
hat.

[0024] Fig.2 erldutert ein besonderes Verfahren, bei
dem die Position des Wickeltragbaums 11 meftech-
nisch erfallt wird. Es ist ein Abstandssensor 17 vorhan-
den, der horizontal ausgerichtet ist und einen MeRwert
x ermittelt. AuRerdem ist ein Abstandsmesser 18 vor-
handen, der vertikal angeordnet ist und einen MeRwert
y liefert. Die Sensoren 17,18 sind im rechten Winkel zu-
einander angeordnet und ihre MeRbereiche Uber-
schneiden sich im Bereich der Einspannstellung 15 des
Wickeltragbaums 11. Da der Abstandsmesser 17 verti-
kal oberhalb des Wikkeltragbaums 11 angeordnet ist,
liefert er stets einen MeRwert y, wahrend der horizontal
messende Abstandsmesser 17 vor dem Hochheben
des Wickeltragbaums 11 einen MeRwert « angibt. Erst
wenn die Baumachse 10 in den MeRbereich des Ab-
standsmessers 17 gelangt, ermittelt dieser einen
MeRwert etwa x,. Dieser Wert hat ein Maximum, wenn
die Baumachse 10 die Einspannstellung 15 exakt er-
reicht hat.

[0025] Da die beiden Abstandsmesser 17,18 gleich
weit von der Einspannstellung 15 entfernt sind, ist bei
Gleichheit der MefRwerte x, und y, die Einspannstellung
15 genau erreicht. Das Verhaltnis dieser MeRwerte ist
1:1. Es kann auch anders sein, wenn beispielsweise die
Distanzen der Abstandsmesser 17,18 von der Ein-
spannstellung 15 aus konstruktiven Griinden unter-
schiedlich sind, oder wenn die Abstandsmesser 17,18
aus konstruktiven Griinden nicht rechtwinklig zueinan-
der angeordnet werden kdnnen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einspannen eines mit Seitenschei-
ben (11') versehenen Wickeltragbaums (11) in eine
Wickelmaschine, insbesondere in eine Zettelma-
schine, bei dem der Wickeltragbaum (11) mit zwei
synchron steuerbaren, jeweils an einer der Seiten-
scheiben (11') angreifenden Hubeinrichtungen (12)
aus einer Bodenstellung zwischen zwei zum An-
greifen an den Wickeltragbaum (11) bestimmte Ein-
spannwellen (13) hochgehoben wird, bis ein Sen-
sor das Erreichen einer Einspannstellung (15) er-
mittelt und der Antrieb (16) der Hubeinrichtungen
(12) unter Verwendung des Sensorsignals abge-
schaltet wird, wonach die Einspannwellen (13) zum
Angreifen am Wickeltragbaum (11) beaufschlagt
werden, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Sen-
sor als Abstandsmesser (17) ausgebildet ist, der
den horizontalen Abstand (x) des Wickeltragbaums
(11) Uberwacht, wobei gleichzeitig ein zweiter Ab-
standsmesser (18) der Uberwachung des vertika-
len Abstands (y) des Wickeltragbaums (11) einge-
setzt wird, und dal die Abschaltung des Antriebs
(16) der Hubeinrichtungen (12) erfolgt, wenn die
beiden Sensormeflwerte ein vorbestimmtes Ver-
haltnis (x¢/ye) erreicht haben.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der erste Sensor horizontal und der
zweite Sensor vertikal zur Einspannstellung (15) in
gleichem Abstand ausgerichtet wird, und dal die
Abschaltung des Antriebs (16) der Hubeinrichtun-
gen (12) erfolgt, wenn die beiden SensormefRwerte
gleich groR sind.

Verfahren zum Einspannen eines mit Seitenschei-
ben (11') versehenen Wickeltragbaums (11) in eine
Wickelmaschine, insbesondere in eine Zettelma-
schine, bei dem der Wickeltragbaum (11) mit zwei
synchron steuerbaren, jeweils an einer der Seiten-
scheiben (11') angreifenden Hubeinrichtungen (12)
aus einer Bodenstellung zwischen zwei zum An-
greifen an den Wickeltragbaum (11) bestimmte Ein-
spannwellen (13) hochgehoben wird, bis ein End-
schalter das Erreichen einer Einspannstellung (15)
ermittelt und der Antrieb (16) der Hubeinrichtungen
(12) unter Verwendung des Endschaltersignals be-
aufschlagt werden, dadurch gekennzeichnet, daf
auer einem als Naherungsschalter (20) ausgebil-
deten Endschalter weitere Naherungsschalter (21)
parallelgeschaltet verwendet werden, die unter-
schiedlichen Durchmessern (D) der Seitenschei-
ben (11') des Wikkeltragbaums (11) entsprechend
beabstandet werden, und dall von allen N&he-
rungsschaltern (20,21) jeweils nur einer fir das Ab-
schalten des Antriebs (16) der Hubeinrichtungen
(12) verwendet wird.
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4.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Naherungsschalter (20,21) fur
das Abschalten des Antriebs der Hubeinrichtungen
(12) mit einem Wahlschalter ausgewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Naherungsschalter (20,21) fir
das Abschalten des Antriebs der Hubeinrichtungen
(12) mit einer eine Kante (11") einer Seitenscheibe
(11") des Wickeltragbaums (11) erfassenden opto-
elektronischen MefReinrichtung ausgewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Naherungsschalter (20,21) vor
dem Anheben des Wikkeltragbaums (11) vertikal
verstellt werden.

Verfahren zum Einspannen eines mit Seitenschei-
ben (11') versehenen Wickeltragbaums (11) in eine
Wickelmaschine, insbesondere in eine Zettelma-
schine, bei dem der Wickeltragbaum (11) mit zwei
synchron steuerbaren, jeweils an einer der Seiten-
scheiben (11') angreifenden Hubeinrichtungen (12)
aus einer Bodenstellung zwischen zwei zum An-
greifen an den Wickeltragbaum (11) bestimmte Ein-
spannwellen (13) hochgehoben wird, bis das Errei-
chen einer Einspannstellung (15) ermittelt und der
Antrieb der Hubeinrichtungen beaufschlagt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dafl der Hubweg
der Hubeinrichtungen (12) fortlaufend mit einem In-
krementalgeber gemessen wird, der an eine die In-
krementalmeRwerte verarbeitende Steuereinrich-
tung angeschlossen ist, welche die Abschaltung
der Hubeinrichtungen (12) bewirkt, wenn die ge-
messene Inkrementenzahl mit einer entsprechend
dem ausgewahlten Durchmesser einer Seiten-
scheibe (11') des Wickeltragbaums (11) vorbe-
stimmten Inkrementenzahl tbereinstimmt.

Claims

Process for clamping a winding carrier beam (11)
provided with side discs (11') into a winding ma-
chine, in particular into a warping machine, wherein
the winding carrier beam (11) is raised from a floor
position by two synchronously controllable lifting
devices (12), which each engage one of the side
discs (11'), to between two clamping shafts (13) ar-
ranged to engage the winding carrier beam (11), un-
til a sensor detects that a clamping position (15) has
been reached and the driving device (16) of the lift-
ing devices (12) is switched off by using the sensor
signal, whereupon the clamping shafts (13) are act-
ed upon to engage the winding carrier beam (11),
characterised in that the sensor is designed as a
distance measuring device (17) which monitors the
horizontal distance (x) to the winding carrier beam
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(11), wherein at the same time a second distance
measuring device (18) is used to monitor the verti-
cal distance (y) to the winding carrier beam (11), and
that the driving device (16) of the lifting devices (12)
is switched off when the two sensor measuring val-
ues have reach a predetermined ratio (x/y,).

Process according to claim 1, characterised in that
the first sensor is directed horizontally and the sec-
ond sensor is directed vertically and equidistantly
with respect to the clamping position (15), and that
the driving device (16) of the lifting devices (12) is
switched off when the two sensor measuring values
are equal.

Process for clamping a winding carrier beam (11)
provided with side discs (11') into a winding ma-
chine, in particular into a warping machine, wherein
the winding carrier beam (11) is raised from a floor
position by two synchronously controllable lifting
devices (12), which each engage one of the side
discs (11'), to between two clamping shafts (13) ar-
ranged to engage the winding carrier beam (11), un-
til an end switch detects that a clamping position
(15) has been reached and the driving device (16)
of the lifting devices (12) is acted upon by the end
switch signal, characterised in that, in addition to an
end switch designed as a proximity switch (20), fur-
ther proximity switches (21) are used connected in
parallel, which are spaced apart to correspond to
different diameters (D) of the side discs (11') of the
winding carrier beam (11), and that of all the prox-
imity switches (20, 21) only one is used in each case
to switch off the driving device (16) of the lifting de-
vices (12).

Process according to claim 3, characterised in that
the proximity switch (20, 21) for switching off the
driving device of the lifting devices (12) is selected
by means of a selection switch.

Process according to claim 3, characterised in that
the proximity switch (20, 21) for switching off the
driving device of the lifting devices (12) is selected
by means of an optoelectrical measuring device de-
tecting an edge (11") of a side disc (11') of the wind-
ing carrier beam (11).

Process according to claim 3, characterised in that
the proximity switches (20, 21) are adjusted verti-
cally before the winding carrier beam (11) is lifted.

Process for clamping a winding carrier beam (11)
provided with side discs (11') into a winding ma-
chine, in particular into a warping machine, wherein
the winding carrier beam (11) is raised from a floor
position by two synchronously controllable lifting
devices (12), which each engage one of the side
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discs (11'), to between two clamping shafts (13) ar-
ranged to engage the winding carrier beam (11), un-
til it is detected that a clamping position (15) has
been reached and the driving device of the lifting
devices is acted upon, characterised in that the lift-
ing path of the lifting devices (12) is measured con-
tinuously by means of an incremental transmitter
which is connected to a control device processing
the incremental measurement values and causing
the lifting devices (12) to be switched off when the
measured number of increments coincides with a
number of increments which is predetermined ac-
cording to the selected diameter of a side disc (11')
of the winding carrier beam (11).

Revendications

Procédé pour monter une ensouple (11) pourvue de
disques latéraux (11') dans une machine d'enroule-
ment, en particulier dans une machine d'ensoupla-
ge, selon lequell'ensouple (11) est soulevée a partir
d'une position au sol a l'aide de deux dispositifs de
levage (12) a commande synchrone et agissant
chacun sur un disque latéral (11'), pour venir entre
deux arbres de montage (13) destinés a agir sur
I'ensouple (11), jusqu'a ce qu'un capteur détermine
qu'une position de serrage (15) est atteinte, et I'en-
trailnement (16) des dispositifs de levage (12) est
arrété a l'aide du signal de capteur, aprés quoi les
arbres de montage (13) sont sollicités pour agir sur
I'ensouple (11), caractérisé en ce que le capteur est
congu comme un télémetre (17) qui surveille I'écar-
tement horizontal (x) de I'ensouple (11), étant pré-
cisé que simultanément, un second télémetre (18)
est mis en oeuvre pour surveiller I'écartement ver-
tical (y) de I'ensouple (11), et en ce que l'arrét de
I'entrainement (16) des dispositifs de levage (12) a
lieu lorsque les deux valeurs de mesure des cap-
teurs ont atteint un rapport (x,/y,) prédéfini.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les premier et second capteurs sont orientés
respectivement horizontalement et verticalement a
la méme distance du point de montage (15), et en
ce que l'arrét de I'entrainement (16) des dispositifs
de levage (12) a lieu lorsque les deux valeurs de
mesure des capteurs sont égales.

Procédé pour monter une ensouple (11) pourvue de
disques latéraux (11') dans une machine d'enroule-
ment, en particulier dans une machine d'ensoupla-
ge, selon lequel l'ensouple (11) est soulevée a partir
d'une position au sol a l'aide de deux dispositifs de
levage (12) a commande synchrone et agissant
chacun sur un disque latéral (11'), pour venir entre
deux arbres de montage (13) destinés a agir sur
I'ensouple (11), jusqu'a ce qu'un commutateur de
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fin de course ait déterminé qu'une position de mon-
tage (15) est atteinte, et I'entrainement (16) des dis-
positifs de levage (12) est sollicité a I'aide du signal
de commutateur de fin de course, caractérisé en ce
qu'en plus d'un commutateur de fin de course congu
comme un détecteur de proximité (20), on utilise
d'autres détecteurs de proximité (21) montés en pa-
ralléle qui sont espacés suivant les différents dia-
meétres (D) des disques latéraux (11') de I'ensouple
(11), et en ce que sur tous les détecteurs de proxi-
mité (20, 21), un seul est utilisé a chaque fois pour
arréter I'entrainement (16) des dispositifs de levage
(12).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le détecteur de proximité (20, 21) pour arréter
I'entrainement des dispositifs de levage (12) est sé-
lectionné a I'aide d'un commutateur de sélection.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le détecteur de proximité (20, 21) pour l'arrét
de I'entrainement des dispositifs de levage (12) est
sélectionné a l'aide d'un dispositif de mesure optoé-
lectronique qui enregistre un bord (11") d'un disque
latéral (11') de I'ensouple (11).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que les détecteurs de proximité (20, 21) sont dépla-
cés verticalement avant le soulévement de I'ensou-

ple (11).

Procédé pour monter une ensouple (11) pourvue de
disques latéraux (11') dans une machine d'enroule-
ment, en particulier dans une machine d'ensoupla-
ge, selonlequel I'ensouple (11) est soulevée a partir
d'une position au sol a I'aide de deux dispositifs de
levage (12) a commande synchrone et agissant
chacun sur un disque latéral (11'), pour venir entre
deux arbres de montage (13) destinés a agir sur
I'ensouple (11), jusqu'a ce qu'on ait déterminé
qu'une position de montage (15) est atteinte, et les
entrainements des dispositifs de levage sont solli-
cités, caractérisé en ce que la course des dispositifs
de levage (12) est mesurée en continu a l'aide d'un
capteur incrémentiel relié a un dispositif de com-
mande qui traite les valeurs de mesure incrémen-
tielles et qui provoque l'arrét des dispositifs de le-
vage (12) lorsque l'incrément mesuré correspond a
un incrément prédéfini en fonction du diametre sé-
lectionné d'un disque latéral (11') de I'ensouple (11).
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