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Kreuzspulmaschine zum Herstellen der Wicklung einer Kreuzspule.

@ Eine Spulstelle einer solchen Kreuzspulmaschine "
umfasst einen Antrieb (5) mit einem Vorgelege (6) zum —\ﬂ 2

Antrieb einer Spule (1) durch eine Treibwalze (2) und einer

Nutentrommel (4) fiir die Fadenverlegung, Im Antrieb der PRI AN /zz

Nutentrommel (4) ist ein stufenlos regelbares Getriebe (22) Bj L /2° ”

angeordnet, dessen Abtriebsdrehzahl durch ein Verstellge- e 29

(1) und der Nutentrommel! (4) wird durch zwei Drehzahl- 1
geber (28, 29) gemessen und als entsprechendes Signal
einem Rechner (30) zugeleitet, in welchem der aus den bei- =t H
den Signalen errechnete Istwert mit einem der im Rechner 6l 2; = v}
gespeicherten Sollwert verglichen wird und gegebenenfalls <

ein Korrektursignal einem Stellglied (31) zur Verstellung 1 %]I \/ Q( g

des Verstellgesténges (20) zuleitet. Dadurch kann die Spule
(1) mit einer Wicklung aufgespult werden, die die Vorteile %
einer wilden Wicklung und einer Prizisions-Wicklung XX

ohne deren Nachteile vereinigt. 9\‘{
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PATENTANSPRUCHE

1. Kreuzspulmaschine zur Herstellung der Wicklung einer
Kreuzspule durch Aufspulen eines kontinuierlich zugelieferten
Fadens oder durch Umspulen eines Fadens von einem Garnkdrper, s
wobei die Spule (1) mit ihrem Umfang auf einer motorisch angetrie-
benen Treibwalze (2) liegt und zum Verlegen des kontinuierlich zu-
gefithrten Fadens mit einer motorisch angetriebenen Fadenverlege-
vorrichtung (4) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Treib-
walze (2) und die Fadenverlegevorrichtung (4) durch denselben 1
Motor (5) iiber Hiill- und/oder Ridergetriebe angetrieben sind,
wobei die Treibwalze (2) von einem Antrieb mit nichtvariabler
Ubersetzung und die Fadenverlegevorrichtung (4) von einem Getrie-
be mit variabler Ubersetzung angetrieben sind, wihrend je ein Dreh-

zahlgeber (28, 29) fiir die Messung der Drehzahl der Kreuzspule (1) 15

und der Fadenverlegevorrichtung (4) mit einem Rechner (30) ver-
bunden sind und fiir die Einstellung des Antriebes mit variabler
Ubersetzung ein vom Rechner (30) gesteuertes Stellglied (31) vorge-
sehen ist.

2. Kreuzspulmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Antrieb mit variabler fIbersetzung ein Riementrieb mit
Kegeltrommeln (16, 19, 21) ist, bei welchem das Stellglied (20) mit
der Riemenverstellvorrichtung verbunden ist.

3. Kreuzspulmaschine nach Anspruch 1, zum Herstellen von ko-
nischen Spulen (1), dadurch gekennzeichnet, dass das Stellglied (31) 2
auf eine Schwenklagerung fiir die Konusspule (1) wirkt, zwecks
Schwenkens der Konusspule auf einer Nutentrommel (4) zur Ande-
rung der Spulendrehzahl im Sinne einer Angleichung der Ist- an die
Soll-Windungszahl.

3

Die Erfindung betrifft eine Kreuzspulmaschine nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

Es ist bekannt, eine Wicklung, d.h. einen auf einen Trag- oder
Stiitzk6rper, z.B. einer Hiilse, Wickeldorn o.dgl., aufgewundenen
Faden in Form einer Spule aufzuwickeln. Hierbei sind bereits zwei
Spulverfahren bekannt, die wilde Wicklung, auch Zufalls-Wicklung
genannt, sowie die Prizisions-Wicklung. Bei wilder Wicklung wird
der Faden auf eine durch einen Treibzylinder am Umfang angetrie-
bene Spule aufgespult, wobei der Faden iiber eine Nutentrommel
oder einen nutentrommelgefiihrten Fadenfiihrer zugeleitet und auf
der Spule verlegt wird. Die Nutentrommel steht hierbei in konstan-
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Fiir die Herstellung einer Prézisions-Wicklung ist es erforderlich,
dass bei der Spulmaschine die Fadenverlegung mit der Spule bzw.
dem Hilsenhalter formschliissig verbunden ist. Das Verhéltnis von
Spulendrehzahl zu Faden-Doppelhub bleibt wéhrend des gesamten
Spulvorgangs konstant; d.h. der Steigungswinkel der Fadenverle-
gung verdndert sich und wird bei zunehmendem Spulendurchmesser
spitzer. Bei diesem Spulverfahren wird die Spule an ihrer Welle an-
getrieben, wobei zur Erzielung eines konstanten Windungsverhali-
nisses die Fadenverlegung in formschliissiger Drehverbindung mit
der Spule steht. Andererseits haben die in Prézisions-Wicklung her-
gesteliten Spulen in der Weiterverarbeitung, d.h. fiir das Weben,
Stricken o.dgl., die besten Abzugseigenschaften. Die Herstellung
dieser Spulen erfordert jedoch einen héheren technischen Aufwand,
wie z.B. eine Spulbiigelentlastung, eine Dimmungsentlastung und
Einstellung verschiedener Art. Der héhere technische Aufwand
ergibt auch einen hoheren finanziellen Aufwand, jedoch ist derselbe
ndtig, um eine formstabile, transportfihige und lagerbestindige
Spule herzustellen.

Zusammenfassend ist somit festzustellen, dass bei der Prizisions-
Wicklung kein Aufwand beziiglich der Spulenabzugseigenschaften,
jedoch ein Mehraufwand beziiglich der Spulenform und des Spulen-
aufbaus, hauptséchlich bei grossen Spulen mit elastischen und bau-
schigen Garnen (Texturgarnen) erforderlich ist, wihrend bei der
wilden Wicklung kein Aufwand beziiglich des Spulenaufbaus, z.B.
im Hinblick auf die Formstabilitit, jedoch ein Mehraufwand beziig-
lich der Spulenabzugseigenschaften aufzubringen ist.

Hier setzt die Erfindung ein, der die Aufgabe zugrunde liegt, das
Verfahren und die Spulmaschine der eingangs beschriebenen Art so
auszugestalten, dass die Vorteile der Prizisions-Wicklung mit denje-
nigen der wilden Wicklung vereinigt werden, derart, dass ein ein-
wandfreier Spulenabzug, die Formstabilitit und die Transportfihig-
keit der Spulen in einfacher Art und mit geringem Aufwand ver-
wirklicht werden.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost.

Die Erfindung ist in der Zeichnung in zwei Ausfithrungsbeispie-
len schematisch dargestelit und nachfolgend beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1-3 Diagramme betreffen denVerlauf der Windungszahl
WZ und des Steigungswinkels o der Fadenverlegung iiber dem

40 Durchmesser d der Spule, wobei

Fig. 1 die Verhiltnisse bei der normalen wilden Wicklung,

Fig. 2 die Verhiltnisse bei der normalen Prizisions-Wick-
lung, und

Fig. 3 die Verhéltnisse bei der erfindungsgeméssen Wicklung

ter Drehverbindung mit dem Treibzylinder. Bei diesem Verfahren ist 45 darstellt,

es jedoch nur moglich, wilde Wicklungen zu bilden. Darunter
werden Wicklungen verstanden, deren Windungsverhiltnis mit
wachsendem Spulendurchmesser abnimmt; der Steigungswinkel der
Fadenverlegung bleibt hierbei konstant. Unter dem Begriff des Win-
dungsverhdltnisses wird die Anzahl Spulenumdrehungen, pro Fa-
den-Doppelhub, verstanden.

Die in wilder Wicklung hergestellten Spulen zeigen in der Weiter-
verarbeitung einige Probleme und sind deshalb nur in beschrinktem
Umfange brauchbar, da wihrend der Spulenbildung alle vorkom-

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfindungsgeméssen
Kreuzspulmaschine, und

Fig. 5 eine Variante der erfindungsgeméissen Kreuzspulmaschine.

Das Aufspulen einer Spule mit einer wilden Wicklung auf der

50 Spulstelle einer Kreuzspulmaschine wird anhand von Fig. 1 erliu-

tert, in welcher der Steigungswinkel o der Fadenverlegung und die
Windungszahl der Spule WZ iiber dem Spulendurchmesser d darge-
stellt ist, wobei konstante Geschwindigkeit der Treibwalze der Spul-
stelle angenommen ist. Hier bleibt der Steigungswinkel « konstant.

menden Wicklungsarten durchfahren werden. Bei den wilden Wick- 55 Die Windungszahl dagegen nimmt mit grosser werdendem Wick-

lungen werden durch ihre undefinierte Garnauflage héchst unsichere
Abzugsverhiltnisse fiir den Abzug des Garnes von der Spule ge-
schaffen. Dagegen sind die in wilder Wicklung hergestellten Spulen
beziiglich ihrer Formstabilitdt und ihrer Transportfahigkeit vorteil-
haft. Zudem kann die Spulmaschine wegen des fehlenden Form-
schlusses zwischen der Fadenverlegung und der Spule bzw. dem
Hiilsenhalter in einfacher Art ausgeriistet sein. Typisch ist fiir die
wilde Wicklung, dass das Verhiltnis von Spulendrehzahl zu Faden-
Doppelhub sich wihrend des Aufspulens verdndert; dies bedeutet,

lungsdurchmesser d stetig ab.

In Fig. 2 ist das Aufspulen einer Spule mit einer Prézisions-
Wicklung dargestellt. Die Windungszahl WZ bleibt hierbei kon-
stant. Der Steigungswinkel a wird mit zunehmendem Spulendurch-

60 messer d kleiner, d.h. spitzer.

Wihrend Fig. 1 und 2 den Stand der Technik darstellen, ist in
Fig. 3 das Aufspulen einer Spule auf einer Kreuzspulmaschine mit
der erfindungsgeméssen Wicklung néher erliutert. Der Wicklungs-
vorgang wird hierbei in einzelne Prézisions-Wicklungen n,, n, ... n

dass der Steigungswinkel der Fadenverlegung unabhéngig vom Spu- 65 mit beliebigem Durchmesserverhiltnis eingeteilt. Innerhalb einer

lendurchmesser konstant bleibt.
Damit fiir ein Garn einwandfreie Abzugsverhiltnisse geschaffen
werden koénnen, werden diese in Prizisions-Wicklung aufgespult.

solchen Wicklung bleibt die Windungszahl konstant, wihrend sich
der Steigungswinkel o innerhalb eines Toleranzbereiches «, —a, von
wenigen Graden entsprechend dem Durchmesserverhiltnis der ein-



zelnen Prizisions-Wicklung verringert. In den darauffolgenden Pri-
zisions-Wicklungen wird die Windungszahl verringert, so dass der
Steigungswinkel o auf einen grosseren Wert geht. Zweckmassig
werden hierbei die Verhéltnisse so gewéhlt, dass die Abnahme der
Windungszahl in der Weise erfolgt, dass der Steigungswinkel
jeweils wieder einen hoheren Wert innerhalb der Toleranz o, —a, er-
reicht und abgesehen von der erwéihnten Toleranz konstant bleibt.
Fiir jede Prézisions-Wicklung n,, n, ... n kann nun die Toleranz des
Steigungswinkels beliebig innerhalb des Toleranzbereiches o, —a,
gewihlt werden, z.B. fiir die Wicklung n, o' —o’”, fiir die Wicklung
n, o, —a, usw. Zweckmissig kann der untere Toleranzwert fiir alle
Préizisions-Wicklungen konstant, z.B. a,, gehalten werden. Das Be-
wickeln einer Spule mit konstantem Steigungswinkel und abnehmen-
der Windungszahl ist jedoch das Kennzeichen einer wilden Wick-
lung. Damit stellt die erfindungsgemésse Wicklung eine Kombina-
tion einer wilden Wicklung und einer Prézisions-Wicklung dar.

Die in Fig. 4 schematisch dargestellte Kreuzspulmaschine, d.h. es
ist lediglich eine Spulstelle derselben dargestellt, ermdglicht das Auf-
spulen einer Spule 1 mit der erfindungsgeméssen, in Fig. 3 erlduter-
ten Wicklung. Die Spule 1 ist durch eine rotierende Treibwalze 2 am
Spulenumfang angetrieben, wobei der aufzuwickelnde Faden 3 iiber
eine Nutentrommel oder ein anderes Fadenverlegungssystem der
Spule 1 zugeleitet und auf dieser verlegt wird.

Die Treibwalze 2 ist durch einen motorischen Antrieb 5 iiber ein
Riemenvorgelege 6 mit konstanter Drehzahl angetrieben, das sich
aus einem auf der Antriebswelle 7 des Antriebs 5 sitzenden Anriebs-
rad 8, einem Abtriebsrad 9 auf einer Abtriebswelle 10 und einem
Riemen 11 zusammensetzt. Die Abtriebswelle 10 trdgt auch die
Treibwalze 2, die in schematisch dargestellten Lagern 12 drehbar ge-
lagert ist.

Das Riemenvorgelege 6 umfasst ein weiteres Abtreibsrad 13,
dessen in Lagern 14 gelagerte Welle 15 eine Kegeltrommel 16 trégt,
die mit einer entgegengesetzt angeordneten, mit einer Welle 17 in
Lagern 18 drehbar gelagerten Kegeltrommel 19 und einem die Ke-
geltrommeln 16, 19 umschlingenden, durch ein Verstellgestinge 20
verschiebbaren Riemen 21 einen Wechselumformer 22 bildet, dessen
Drehzahl stufenlos einstellbar ist. Die Welle 17 trégt ein Zahnrad 23,
das iiber ein in Lagern 24 drehbar gelagertes Zahnrad 25 und iiber
ein Zahnritzel 26 die in Lagern 27 drehbar gelagerte Nutentrommel
4 antreibt.

Das Riemenvorgelege 6, der Wechselumformer 22 und das Vor-
gelege 23, 25, 26 sind beispielhafte Losungen und kénnen durch
dquivalente Antriebe mechanischer, elektrischer oder hydraulischer
Art ganz oder teilweise ersetzt werden.

Die Drehzahl der Spule 1 und die Drehzahl der Nutentrommel 4
oder des nutentrommelgefiihrten Fadenfiihrers wird durch Dreh-
zahlgeber 28, 29 gemessen und die Drehzahlwerte in Form elektri-
scher Signale einem Rechner 30 zugefiihrt. In Fig. 4 misst der Dreh-

0

30

[
lry

659 055

zahlgeber 29 die Drehzahl der Welle 17, die eine feste Ubersetzung
mit der Drehzahl der Nutentrommel oder des nutentrommelgefiihr-
ten Fadenfiihrers 4 aufweist. Aus den beiden, dem Rechner 30 zuge-
fithrten Drehzahlsignalen wird das Ist-Windungsverhiltnis, worun-
ter die Spulendrehzahl dividiert durch die Doppelhubzahl des
Fadens zu verstehen ist, berechnet und mit einem Soll-Windungsver-
haltnis verglichen. Dieses Windungsverhiltnis ist, wie aus Fig. 3 er-
sichtlich ist, fiir jede Teilwicklung ein konstanter Wert. Abweichun-
gen von diesem Soll-Wert werden vom Rechner in Form eines Kor-
rektursignals dem Antrieb 31 des Verstellgestéinges 20 des Wechsel-
umformers 22 zugefithrt, wodurch der Wechselumformer 22 im
Sinne einer Angleichung des errechneten Ist-Wertes an den Soll-
Wert verstellt wird. Fiir jede Teil-Wicklung ist, s. Fig. 3 ein anderes
Windungsverhéltnis massgebend. Diese Werte werden in Rechner
gespeichert und am Ende jeder Teil-Wicklung abgerufen, wodurch
eine rasche Verstellung des Verstellgestéinges 20 zur Einhaltung des
neuen Windungsverhdltnisses erfolgt. Die in Fig. 3 dargestellte Win-
keltoleranz betrégt 0° bis maximal minus 3°, so dass der Ubergang
auf das neue Windungsverhéltnis sehr rasch erfolgen kann. Dies ist
in Fig. 3 durch die Sdgezahn-Linie fiir den Verlauf des Steigungs-
winkels ¢ und den sprunghaften Ubergang von der einen auf die
néchste Windungszahl gezeigt. In Wirklichkeit erfolgt dieser Uber-
gang in einer endlichen Zeitspanne und weicht deshalb von der theo-
retischen Darstellung nach Fig. 3 leicht ab.

In Fig. 5 ist das Aufspulen einer Konusspule mit der erfindungs-
gemissen Wicklung dargestellt, wobei mit den Bezugszeichen in
Fig. 4 iibereinstimmende Bezugszeichen gleiche Bedeutung aufwei-
sen. Die Nutentrommel 4 ist in diesem Fall sowohl Treibwalze und
Nutentrommel fiir die Fadenverlegung.

Die Drehzahl der Spule 1 und der Nutentrommel 4 wird in glei-
cher Weise im Rechner 30 ausgewertet und das Korrektursignal dem
Stellantrieb 31 zugeleitet, der eine entsprechende Anderung der
Neigung der Drehachse der Spule 1 und damit eine Anderung des
fiir die Spulendrehzah! massgebenden Spulendurchmessers im Sinne
einer Angleichung des Ist-Wertes an den Soll-Wert vornimmt. Die
Anderung der Spulenachse ist durch zwei Pfeile 32 dargestellt.

Beim Betrieb der beschriebenen Spulstelle ist bei Spulbeginn der
Hiilsen- bzw. Spulendurchmesser bzw. das Windungsverhltnis vor-
gegeben. Erreicht nun die Spule 1 einen bestimmten vorgegebenen

40 minimalen Steigungswinkel, der durch die gewihlte Toleranz
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gegeben ist, schaltet der Rechner 30 auf eine vorgegebene tiefere
Windungszahl um. Dieses sprunghafte Umsteuern auf einen angeni-
hert konstanten Steigungswinkel a erfolgt in vorwihibaren Spulen-
durchmesser-Stufen bis zum Erreichen des Spulenend-Durchmes-
sers. Die auf diese Weise hergestellten Spulen 1 weisen einen angeni-
hert konstanten Steigungswinkel o und das Windungsverhiltnis
wird sprunghaft durch den Rechner 30 gedndert. Die Toleranz des
Steigungswinkels a kann in engen Grenzen, z.B. 0-5 , vorzugsweise
0-3° gewahlt werden.
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FIG.5
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