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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Aufspulmaschine
zum Aufwickeln von Faden zu Spulen gemaR dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Uber-
wachung und/oder Steuerung einer Aufspulmaschine
gemal den Oberbegriffen der Anspriiche 16 und 20.
[0002] Eine gattungsgemaRe Aufspulmaschine sowie
ein gattungsgemalRes Verfahren zur Steuerung und
Uberwachung einer Aufspulmaschine sind aus der WO
1996/033939 und aus der DE 10 2005 030 714 A1 be-
kannt.

[0003] Die bekannte Aufspulmaschine wird in Spinn-
anlagen zum Aufwickeln von frisch gesponnenen syn-
thetischen Faden eingesetzt. Ublicherweise wird eine
Gruppe von Faden nach dem Spinnen und Verstrecken
gemeinsam parallel zu Spulen aufgewickelt. Hierzu weist
die Aufspulmaschine zwei austragende Spulspindeln
auf, die versetzt zueinander an einem drehbaren Spul-
revolver gehalten sind. Die Spulspindeln werden durch
den Spulrevolver abwechselnd in einen Aufspulbereich
und in einen Wechselbereich gefiihrt. An derim Aufspul-
bereich gehaltenen Spulspindel wird die Gruppe der Fa-
den parallel nebeneinander zur Spulen gewickelt. Dabei
wirkt die Spulspindel mit einer Andriickwalze zusammen,
die am Umfang der gewickelten Spulen anliegt. Die An-
driickwalze ist an einem beweglichen Walzentrader ge-
halten, der in diesem Fall die Ausweichbewegung zum
Anwachsen der Spulen ausfiihrt. Die Spulen sind neben-
einander an der Spulspindel gehalten. Bei derartigen
Schmelzspinnprozessen werden hohe Fadenlaufge-
schwindigkeiten erreicht, die mehr als 6000 m/min be-
tragen kénnen. Dabei wird die im Aufspulbereich gehal-
tene Spulspindel miteiner Drehzahl angetrieben, die eine
im Wesentlichen konstante Umfangsgeschwindigkeit
der Spulen und damit eine konstante Aufwickelge-
schwindigkeit ergeben. Je nach Durchmesser der Spu-
len wird beim Aufwickeln der Faden die Spulspindel in
einem Drehzahlbereich von ca. 2000 U/min bis hin zu
ca. 30000 U/min angetrieben. Bei derart hohen Drehzah-
len fiihren somit geringste Unwuchterscheinungen an
der Spulspindel zu ungewollten Schwingungen. Grund-
satzlich ist es zwar bekannt, die Spulspindeln ohne Last
der Spulen zuvor dynamisch auszuwuchten, jedoch las-
sen sich dadurch unvorhergesehene Stérungen im Auf-
bau der Spulen wahrend des Aufwickelns beispielsweise
durch Fadenspannungsschwankungen nicht erfassen.
[0004] Um die im Betrieb an den Spulspindeln auftre-
tenden Schwingungen zu erfassen weist die bekannte
Aufspulmaschine eine Messeinrichtung auf. Die Mess-
einrichtung weist pro Spulspindel einen Beschleuni-
gungssensor auf, der unmittelbar an einem Spindeltrager
der Spulspindel angeordnet ist. Die Messsignale werden
durch einen Drehlbertrager oder durch Funksignale zu
einer Messstation Ubertragen, in welcher eine Auswer-
tung des Messsignals durchfiihrbar ist. Die bekannte Auf-
spulmaschine sowie das bekannte Verfahren zur Uber-
wachung der Aufspulmaschine basiert darauf, dass die
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Messsignale von dem drehenden Spulrevolver, an dem
die Spulspindeln gehalten sind, zu einer stationaren
Messstation Uibertragen wird. Hierbei sind zusatzliche
Storeinfliisse, die einerseits unmittelbar aus der Schwin-
gungsanregung resultieren und andererseits durch du-
Rere Einflisse einwirken, unvermeidlich.

[0005] Zur Uberwachung einer Spulspindel sind je-
doch auch andere Systeme bekannt, wie beispielsweise
in der DE 10156454 A1 beschrieben.

[0006] Bei der bekannten Aufspulmaschine ist jedem
der Spulspindeln ein Abstandssensor zugeordnet, um ei-
nen Abstand zwischen einem Spannfutter und einer Ach-
se der Spulspindel zu berwachen. Hierbei werden die
Messsignale des Abstandssensors ebenfalls beriih-
rungslos vom Spulrevolver zu einer stationdren Mess-
station Ubertragen. Somit sind auch hier Storeinfliisse
durch die Signaliibertragung von einem drehenden Bau-
teil zu einer stationdren Messstation moglich.

[0007] Desweiteren ist aus der DE 100 46 603 eine
Aufspulmaschine bekannt, bei welcher die Andriickwal-
ze an einer schwenkbaren Schwinge gehalten ist, an der
ein Dampfungsmittel zur Schwingungsdampfung an-
greift. Das Dampfungsmittel ist Gber eine Steuereinrich-
tung verstellbar ausgebildet, wobeidie Steuereinrichtung
mit einem Schwingungssensor gekoppelt ist. Der
Schwingungssensor ist an der Schwinge befestigt, so
dass das Dampfungsmittel in Abhangigkeit von den mo-
mentanen Schwingungszustanden der Schwinge ein-
stellbar ist.

[0008] Bei der bekannten Aufspulmaschine werden
somit die Schwingungen an der Schwinge durch einen
Schwingungssensor erfasst, um die Steifigkeit der An-
drliickwalze wahrend des Aufwickelns der Spulen zu ver-
andern. Unzuldssige Schwingungszusténde waren da-
bei jedoch nicht erkannt und flihren lediglich zur Verstei-
fung des Systems.

[0009] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine gat-
tungsgemalie Aufspulmaschine der eingangs genann-
ten Art sowie ein Verfahren zur Uberwachung einer sol-
chen Aufspulmaschine derart weiterzubilden, dass eine
stérunempfindliche und sichere Bestimmung von unzu-
lassigen Schwingungen der Spulspindeln mdglich ist.
[0010] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, die
Messeinrichtung innerhalb der Aufspulmaschine be-
triebssicher mit mdglichst hoher Funktionalitédt auszuge-
stalten.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR fiir die
Aufspulmaschine dadurch geldst, dass die Messeinrich-
tung einen ortsfesten Abstandssensor aufweist und dass
an einem der beweglichen Bauteile eine Abstandskontur
ausgebildet ist, die ohne Kontakt mit dem Abstandssen-
sor zusammenwirkt.

[0012] FiirdaserfindungsgemaRe Verfahren zur Uber-
wachung der Aufspulmaschine ergibt sich die Lésung
dadurch, dass wahrend des Aufwickelns der Spulen eine
durch Schwingungen einer der Spulspindel verursachte
Lageénderung des Spulrevolvers und/oder des Walzen-
tréagers kontaktlos durch eine Abstandsmessung gemes-
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sen wird.

[0013] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale und Merkmalskombinationen der je-
weiligen Unteranspriiche definiert.

[0014] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Messung der Schwingungen in einem Bereich der
Aufspulmaschine verlagert ist, in welchem keine Drehii-
bertragung der Messsignale erforderlich ist. Hierbei
macht sich die Erfindung die Erkenntnisse zunutze, dass
die an einer Spulspindel ausgefihrten Schwingungen
sich Uber die Lagerung der Spulspindel und Lagerung
der Andrickwalze auf die beweglich im Maschinenge-
stell gehaltenen Bauteile Ubertragt. Je nach Amplitude
und Frequenz der Schwingung an der Spulspindel ent-
steht eine Schwingungsanregung an dem betreffenden
Bauteil. Derartige Bauteilschwingungen fiihren dazu,
dass sich die Lagen des Bauteils in dem Maschinenge-
stell in kurzen Zeitintervallen andern. Diese schwin-
gungsartigen Lagednderungen lassen sich vorteilhaft
durch einenim Maschinengestell ortsfest gehaltenen Ab-
standssensor kontaktlos messen. Aus der gemessenen
Bauteilschwingung lasst sich dann unmittelbar der
Schwingungszustand der Spulspindel ableiten. Die Ab-
standskontur an dem Bauteil ist dabei auf eine Bewe-
gungsbahn des Bauteils relativzu dem Maschinengestell
angepasst. So ist es Ublich, dass derartige Bauteile als
Schlitten linear oder als Rotor oder Schwinge auf einer
Kreisbahn geflihrt werden kdnnen.

[0015] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin,
dass die Schwingungserkennung nicht von einer Verbin-
dung zwischen einem Schwingungssensor und einem
schwingenden Bauteil abhangt. Derartige stérempfindli-
che Verbindungen zur Herstellung eines Kontaktes zwi-
schen Schwingungssensor und Bauteil lassen sich durch
die kontaktlose Erfassung der Schwingung vermeiden.
Der Abstandssensor lasst sich dabei vorteilhaft in Zonen
des Maschinengestells befestigen, die weniger schwin-
gungsgefahrden sind.

[0016] Als bewegliches Bauteil ist der Spulrevolver als
Trager der Spulspindeln besonders geeignet, um die
Schwingungen der im Aufspulbereich gehaltenen Spul-
spindel zu detektieren. Hierzu ist geman einer vorteilhaf-
ten Weiterbildung der Erfindung eine umlaufende Ab-
standskontur an dem Spulrevolver ausgebildet. Die Ab-
standskontur bildet mit dem Abstandsensor einen Mes-
sabstand, der durch die Wahl der Abstandskontur be-
stimmt ist.

[0017] Um unabhéangig von der Stellung des Spulre-
volvers eine Abstandsmessung zur Schwingungserken-
nung auszufiihren, ist gemaf einer vorteilhaften Weiter-
bildung vorgesehen, dass die Abstandskontur relativ zur
Drehachse des Spulrevolvers rotationssymmetrisch
ausgebildet ist. Damit lassen sich sogar Messungen im
stationaren als auch im drehenden Zustand des Spulre-
volvers ausfiihren. Alternativ besteht jedoch auch die
Moglichkeit, die Abstandskontur relativ zur Drehachse
des Spulrevolvers rotationsasymmetrisch auszubilden.
Damit besteht die Méglichkeit, den jeweiligen Drehwinkel
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des Spulrevolvers mit in die Erfassung der Schwingung
einzubeziehen. So lasst sich fir jeden Drehwinkel des
Spulrevolvers ein unterschiedlicher statischer Abstand
zwischen dem Abstandssensor und der Abstandskontur
vorsehen. Diese Weiterbildung der Erfindung ist beson-
ders vorteilhaft, um besonders kritische Bereiche des
Spulvorgangs, beispielsweise zum Ende einer Spulreise,
durchzufiihren. Dementsprechend lassen sich in den Zu-
standen, in denen der Spulrevolver unkritische Bereiche
einnimmt, keine Messungen ausflhren.

[0018] Um insbesondere eine Uberwachung bereits
vorhandener Aufspulmaschinen ausfiihren zu kénnen,
istdie Weiterbildung der Erfindung bevorzugt verwendet,
bei welcher die Abstandskontur an einem Abstandsring
ausgebildetist und bei welcher der Abstandsring an dem
Spulrevolver gehalten ist. So 18sst sich der Abstandsring
ohne Probleme nachtraglich an einem Spulrevolver be-
festigen.

[0019] Die Abstandskontur wird an dem Abstandsring
vorzugsweise durch dessen Formgebung bestimmt.
Grundsatzlich besteht jedoch auch die Moéglichkeit, die
Abstandskontur an dem Abstandsring asymmetrisch
auszubilden. Vorzugsweise wird jedoch der Abstands-
ring kreisférmig ausgebildet und zentrisch oder exzent-
risch zur Drehachse des Spulrevolvers angeordnet. Da-
mit 1&sst sich die Aulenkontur des Abstandsringes un-
mittelbar als Abstandskontur nutzen.

[0020] Um die Frequenzen und Amplituden der Revol-
verschwingungen an dem Spulrevolver méglichst genau
zu bestimmen, ist die Weiterbildung der Erfindung be-
sonders vorteilhaft, bei welcher die Messeinrichtung ei-
nen zweiten Abstandssensor aufweist, wobei die beiden
Abstandssensoren um einen Winkel von 90° versetzt zu-
einander angeordnet sind. Somit kénnen beide Messsi-
gnale der Abstandssensoren zur eindeutigen Bestim-
mung der Revolverschwingungen genutzt werden.
[0021] Alternativ besteht jedoch auch die Méglichkeit,
die Tragerschwingungen des Walzentragers zu detek-
tieren, an welchem die Andriickwalze gehaltenist. Hierzu
sieht die Erfindung die Variante vor, bei welcher die Ab-
standskontur an dem Walzentrager ausgebildet ist. Der
Walzentrager lasst sich sowohl als Schlitten mit einer
linearen Bewegungsbahn oder als eine Schwinge mit ei-
ner kreisformigen Bewegungsbahn ausfiihren.

[0022] Fdurden Fall, dass der Walzentrager durch eine
Schwinge gebildet wird, ist gemaR einer vorteilhaften
Weiterbildung vorgesehen, dass die Abstandskontur an
einer Flhlerplatte ausgebildet ist, die in der Nahe einer
Schwenkachse an der Schwinge befestigtist. Damit wird
zwar ein relativ kleiner Schwenkradius der Schwinge
Uberwacht, jedoch mitdem Vorteil geringer Konturabwei-
chungen an der Abstandskontur der Fihlerplatte. So ist
es moglich, eine ebene Abstandskontur an der Fihler-
platte zu verwenden.

[0023] DerAbstandssensorwird vorzugsweise mitkur-
zem Abstand orthogonal zur Abstandskontur ausgerich-
tet. Hierbei ist der Abstand zwischen dem Abstandssen-
sor und der Abstandskontur derart gewahlt, dass selbst
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beigréRten Amplituden der Bauteilschwingung kein Kon-
takt zwischen der Abstandskontur und dem Abstands-
sensor eintritt.

[0024] Die Messeinrichtung istgemaR einer vorteilhaf-
ten Weiterbildung der Erfindung mit einer Steuereinrich-
tung verbunden, in welcher eine Auswertungseinheit die
Messsignale analysiert und umwandelt. Hierbei kbnnen
vorteilhaft Vergleiche mit Grenzwerten fir unzuldssige
Schwingungsformen erstellt werden, so dass bei einer
Grenzwertlberschreitung direkt eine Abschaltung der
Aufspulmaschine eingeleitet werden kann.

[0025] Die Weiterbildung der Erfindung, bei welcher
die Steuereinrichtung mit einem Revolverantrieb des
Spulrevolvers verbunden ist, bietet den zusatzlichen Vor-
teil, dass die Messsignale auch zur Steuerung der Spul-
revolverbewegung genutzt werden kdnnen, um bei-
spielsweise den Abstand zwischen der Spulspindel und
der Andriickwalze aufgrund des Spulenzuwachses zu
vergroflern. So lassen sich die Messsignal auch vorteil-
haft zur Bestimmung der Winkellage des Spulrevolvers
verwenden. Aufgrund der geometrischen Beziehung zwi-
schen der Lage der Spulspindel am Spulrevolver, des
Spulendurchmessers der Spulen an der Spulspindel und
der Lage der Andriickwalze bzw. dem Walzentragers ist
eine Berechnung oder sogar eine direkt Messung der
Winkellage des Spulrevolvers mdglich.

[0026] Als Abstandssensoren werden vorzugsweise
beriihrungslose Induktionssensoren verwendet, welche
mit der Abstandskontur aus einem metallischen Werk-
stoff zusammenwirkt. Damit kdnnen unmittelbar Strom-,
Spannungs- und/oder Frequenzsignale erzeugt werden,
die innerhalb der Auswertungseinheit oder der Steuer-
einrichtung zu entsprechenden Steuerbefehlen direkt
umwandelbar sind. Hierzu ist besonders vorteilhaft,
wenn der Induktionssensor zum Abgreifen der Signale
gemal einer Weiterbildung der Erfindung einen Analo-
gausgang aufweist.

[0027] Das erfindungsgeméRe Verfahren zur Uberwa-
chung einer Aufspulmaschine ist dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend des Aufwickelns der Spulen ein durch
Schwingungen einer der Spulspindeln verursachte La-
geanderung eines der beweglichen Bauteile innerhalb
eines Maschinengestells gemessen wird. Somit wird die
durch die Schwingung der Spulspindel erzeugte Schwin-
gungsanregung des Bauteils unmittelbar an dem Bauteil
gemessen. Der direkte Zusammenhang zwischen den
Schwingungen der Spulspindel und denen am Bauteil
verursachten Bauteilschwingungen ermdglicht somit ei-
ne Uberwachung der Spulspindelschwingungen ohne di-
rekten Angriff an die Spulspindeln. Unzulassige Schwin-
gungserscheinungen, die zuvor in unzuldssige Schwin-
gungserscheinungen des Bauteils transferiert wurden,
lassen somit einen direkten Eingriff in den Betrieb der
Aufspulmaschine zu.

[0028] Die durch die Bauteilschwingung bedingte La-
geanderung des Bauteils wird dabei durch eine Ab-
standsmessung erfasst.

[0029] Zur Detektion der Bauteilschwingungen sind
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der Spulrevolver als Trager der Spulspindeln und der
Walzentrager als Halter der am Umfang der Spulen an-
liegenden Andriickwalze geeignet.

[0030] Durch die Abstandsmessung an zwei vonein-
ander versetzten Messstellen durch zwei Abstandssen-
soren lasst sich an dem Spulrevolver eine sehr genaue
Messwerterfassung der momentanen Revolverschwin-
gung ermdglichen, wobei zudem eine Winkellagenmes-
sung Uberlagert stattfinden kénnte.

[0031] Um in jedem Betriebszustand der Aufspulma-
schinen eine Uberwachung ausfithren zu kdnnen, ist die
Verfahrensvariante bevorzugt verwendet, bei welcher
die Lageanderungen des Spulrevolvers bei einem Still-
stand und/oder einer Drehbewegung des Spulrevolvers
gemessen wird. So kénnen Aufspulmaschinen, bei wel-
chem der Spulrevolver zur Verstellung der Spulspindel
taktweise betrieben wird, und auch Aufspulmaschinen,
bei welchem der Spulrevolver wahrend einer Spulreise
kontinuierlich gedreht wird, ohne Unterbrechung Uber-
wacht werden.

[0032] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Steue-
rung und Uberwachung einer Aufspulmaschine ist da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Aufwickelns
der Spulen eine Lagednderung der Andriickwalze
und/oder eine Lagednderung des Spulrevolvers auf-
grund einer Schwingung der Spulspindel und aufgrund
eines Spulenzuwachses der gewickelten Spulen mit ei-
nem Abstandssensor kontaktlos gemessen wird und
dass die Messignale des Abstandssensors zur Steue-
rung des Revolverantriebs und der Spindelantriebe ge-
nutzt werden. Damit kénnen mehrere Funktionen der
Aufspulmaschinen unmittelbar tiber eine Sensoriberwa-
chung miteinander verknipft werden. Der direkte Zu-
sammenhang zwischen den Schwingungen der Spul-
spindel und denen am Walzentrager oder am Spulrevol-
ver verursachten Bauteilschwingungen ermdéglicht somit
eine Uberwachung der Spulspindelschwingungen ohne
direkten Angriff an die Spulspindeln. Unzuldssige
Schwingungserscheinungen, die zuvor in unzuldssige
Schwingungserscheinungen des Spulrevolvers transfe-
riert wurden, lassen somit einen direkten Eingriff in den
Betrieb der Aufspulmaschine zu. Hiervon findet Gberla-
gert eine Antriebssteuerung des Spulrevolvers statt,
durch welche ein kontinuierliches Aufwickeln der Spulen
bei unveranderter Lage der Andriickwalze méglich ist.
[0033] Die Lageanderung des Walzentragers oder die
Lageanderung des Spulrevolvers werden bevorzugt
durch einen Ildiktionssensor kontaktlos erfasst, welcher
pro Abstandswert proportionale Strom-, Spannungs-
und/oder Frequenzsignale erzeugt. Damitkénnen jedem
Abstandswert exakte Steuerbefehle zugeordnet werden,
so dass auch Betriebszustande des Walzentragers bei
einem Spulenwechsel mit groReren Lageanderungen
detektiert werden kénnen.

[0034] Das erfindungsgemafie Verfahren zur Steue-
rung und/oder Uberwachung einer Aufspulmaschine so-
wie die erfindungsgeméafRe Aufspulmaschine werden
nachfolgend anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele unter
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Bezug auf die beigefligten Figuren naher erlautert.
[0035] Es stellen dar:

Figur 1 schematisch eine Vorderansicht eines ersten
Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgemafien Auf-
spulmaschine

Figur 2 schematisch eine Seitenansicht eines wei-
teren Ausfiihrungsbeispiels dererfindungsgemafien
Aufspulmaschine

Figur 3 schematisch eine Riickansicht des Ausfiih-
rungsbeispiels aus Figur 2.

Figur 4 schematisch eine Vorderansicht eines wei-
teren Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgeméafien
Aufspulmaschine

Figur 5 schematisch eine Seitenansicht des Ausfiih-
rungsbeispiels der erfindungsgemaflen Aufspulma-
schine aus Fig.4

[0036] InFigur1istein erstes Ausflihrungsbeispiel der
erfindungsgemaRen Aufspulmaschine schematisch in
einer Vorderansicht dargestellt. Die Aufspulmaschine
weist einen drehbar gelagerten Spulrevolver 1 auf, der
ineinem Drehlager 9 eines Maschinengestells 2 gehalten
ist. Das Maschinengestell 2 ist vorzugsweise als ein Re-
volvergehduse ausgebildet. Der Spulrevolver 1 ist mit
einem Revolverantrieb 10 gekoppelt, durch welchen der
Spulrevolver 1 zur Drehungin Pfeilrichtung antreibbar ist.
[0037] Der Spulrevolver 1 tragt zwei um einem Winkel
von 180° versetzt zueinander angeordnete Spulspindeln
3.1 und 3.2. Die Spulspindeln 3.1 und 3.2 sind auskra-
gend an dem Spulrevolver 1 gehalten und jeweils mit
einem hier nicht dargestellten Spindelantrieb gekoppelt.
Die Spulspindeln 3.1 und 3.2 werden durch Drehung des
Spulrevolvers 1 abwechselnd in einen Aufspulbereich
und einen Wechselbereich gefiihrt, um mehrere Faden
15 kontinuierlich zu jeweils einer Spule 5 aufzuwickeln.
In der gezeigten Stellung der Aufspulmaschine befindet
sich die Spulspindel 3.1 in dem Aufspulbereich und die
Spulspindel 3.2 in einem Wechselbereich. So tragt die
Spulspindel 3.1 mehrere Spulhiilsen 4 und eine jeweils
darauf gewickelte Spule 5, an welchen die Faden 15 ge-
wickelt werden. Die in dem Wechselbereich gehaltene
Spulspindel 3.2 ist bereits von den fertig gewickelten
Spulen befreit und tragt neue Spulhilsen 4.

[0038] Die Anzahlder an einer Spulspindel 3.1 und 3.2
gleichzeitig gewickelten Spulen ist jeweils vom Schmelz-
spinnprozess abhangig. So lassen sich beispielsweise
6, 8, 10, 12 oder sogar 16 Faden gleichzeitig zu Spulen
an einer der Spulspindeln 3.1 und 3.2 aufwickeln.
[0039] Indem Aufspulbereich wirkt die Spulspindel 3.1
mit einer Andriickwalze 6 und einer Changiereinrichtung
7 zusammen. Die Changiereinrichtung 7 und die An-
driickwalze 6 sind an einem Changiertrdger 8 angeord-
net, der auskragend mit dem Maschinengestell 2 verbun-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den ist. In diesem Ausflihrungsbeispiel ist der Changier-
tréager 8 fest mit dem Maschinengestell 2 gekoppelt, wo-
bei die Andrlickwalze 6 tber einen beweglichen Walzen-
trager 20 an dem Changiertrager 8 gehalten ist. Grund-
satzlich besteht jedoch auch die Mdglichkeit, den Chan-
giertrager 8 beweglich mitdem Maschinengestell 2 derart
zu verbinden, dass wahrend des Aufwickelns der Spulen
5 die Andriickwalze 6 durch eine Ausweichbewegung
des Changiertragers 8 gefiihrt wird, um eine Spulenzu-
wachs der Spulen 5 bei fester Position der Spulspindeln
3.1zu ermdglichen. Beidem in Figur 1 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel wird die Ausweichbewegung zur Ver-
gréRerung des Achsabstandes zwischen der Spulspin-
del 3.1 und der Andriickwalze 6 durch die Drehbewegung
des Spulrevolvers 1 ausgefiihrt, so dass die Spulspindel
3.1indem Aufspulbereich mehrere Positionen einnimmt.
[0040] Zur Positionierung der Spulspindel 3.1 und der
Spulspindel 3.2 durch die Drehbewegung des Spulrevol-
vers 1 wird der Revolverantrieb 10 tber eine Steuerein-
richtung 14 angesteuert. Die Steuereinrichtung 14 ist
ebenfalls mit den hier nicht dargestellten Antrieben der
Spulspindeln 3.1 und 3.2 sowie der Changiereinrichtung
7 verbunden. Die Changiereinrichtung 7 weist pro Faden
jeweils eine Changiereinheit auf, in welcher Changier-
mittel zur Hin- und Herfiihrung des Fadens vorgesehen
sind. Derartige Changiermittel kénnen beispielsweise
durch rotierende Fliigel oder drehende Kehrgewindewal-
zen gebildet sein.

[0041] Zur Schwingungsiberwachung weist die Auf-
spulschiene eine Messeinrichtung 11 auf, die in diesem
Ausflhrungsbeispiel durch einen Abstandssensor 11.1
gebildet ist. Der Abstandssensor 11.1 ist ortsfest an dem
Maschinengestell 2 gehalten und unmittelbar dem
Drehlager 9 des Spulrevolvers 1 vorgeordnet. Am Lage-
rende der Spulspindeln 3.1 und 3.2 ist an dem Spulre-
volver 1 eine umlaufende Abstandskontur 13 ausgebil-
det, die mit dem Abstandssensor 11.1 zusammen wirkt
und mit diesem eine gemeinsame Messebene auf-
spannt. Die Abstandskontur 13 ist symmetrisch zu einer
Drehachse 12 des Spulrevolvers 1 ausgebildet. In die-
sem Ausfiihrungsbeispiel ist die Abstandskontur 13
kreisformig mit einem Auflendurchmesser ausgefiihrt,
welcher kleiner ist als der Durchmesser des Drehlagers
9. Die kreisformige Abstandskontur 13 ist zentrisch zu
der Drehachse 12 an dem Spulrevolver 1 angeformt, so
dass sich bei Drehung des Spulrevolvers 1 ein sich zwi-
schen dem Abstandssensor 11.1 und der Abstandskon-
tur 13 ausgebildeter Messabstand einstellt.

[0042] Der Abstandssensor 11.1 ist Gber eine Signal-
leitung mit einer Auswertungseinheit 19 gekoppelt, in
welcher die Messsignale des Abstandssensors 11.1 in
eine Revolverschwingung tiberfihrt werden. Gleichzeitig
wird in der Auswertungseinheit 19 der momentane Ist-
Zustand der Revolverschwingung des Spulrevolvers 1
mit zulassigen grenzwertigen Schwingungszustédnden
des Spulrevolvers verglichen, um bei Feststellung unzu-
lassiger Schwingungen unmittelbar in der Steuereinrich-
tung 14 einen Steuerbefehl zur Abschaltung zu generie-
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ren. Hierzu ist die Auswertungseinheit 19 mit der Steu-
ereinrichtung 14 gekoppelt. Die Messung der Lageande-
rung des Spulrevolvers 1 I8sst sich durch die kreisférmi-
ge Ausbildung der Abstandskontur 13 in jeder beliebigen
Winkelposition des Spulrevolvers erfassen. Hierbei kon-
nen die Lagednderungen des Spulrevolvers, die sich un-
mittelbar proportional an der Abstandskontur bemerkbar
machen, bei stillstethendem Spulrevolver oder bei dre-
hendem Spulrevolver 1 erfasst werden. Es ist alternativ
jedoch auch méglich, die Messung mit dem Abstands-
sensor sowohl bei stillstehendem, als auch bei drehen-
dem Spulrevolver auszufiihren. So ist es bekannt, dass
wahrend des Aufwickelns der Spulen 5 der Spulrevolver
1 taktweise derart gedreht wird, dass die Spule 5 wah-
rend der Spulreise bei im Wesentlichen unveranderter
Lage der Andriickwalze 6 anwachsen kann.

[0043] Um bei groRen Durchmessern der Abstands-
kontur 13 eine exakte Abstandsbestimmung vornehmen
zu konnen, ist der Abstandssensor 11.1 der Messvor-
richtung 11 bevorzugt als ein berthrungsloser Indikati-
onssensor ausgebildet, so dass der Abstandssensor
11.1 unmittelbar Stromund Spannungssignale erzeugt,
die vorteilhaft in der Auswertungseinrichtung 19 direkt
zu Steuerimpulsen umgewandelt werden kénnen. Hierzu
ist die Abstandskontur 13 an dem Spulrevolver 1 aus
einem metallischen Werkstoff, was eine unmittelbare An-
formung der Abstandskontur 13 an den Spulrevolver 1
zudem erleichtert. Grundsatzlich bestehtjedoch auch die
Méoglichkeit, andere Messprinzipien zur Abstandsbe-
stimmung einzusetzen. Wesentlich hierbei ist, dass
durch Schwingungen des Spulrevolvers 1 bedingte La-
geanderungen beziehungsweise Anderungen des Ab-
standes zwischen der Abstandskontur 13 und dem Ab-
standssensor 11.1 eintreten. Nur so lasst sich das Mess-
signal in eine Revolverschwingung umwandeln.

[0044] In Figur 2 und Figur 3 ist ein weiteres Ausflh-
rungsbeispiel der erfindungsgemafen Aufspulmaschine
gezeigt. Das weitere Ausbildungsbeispiel ist in Figur 2
schematisch in einer Seitenansicht und in Figur 3 sche-
matisch in einer Rickansicht dargestellt. Insoweit kein
ausdruicklicher Bezug zu einer der Figuren gemacht ist,
gilt die nachfolgende Beschreibung fir beide Figuren.
[0045] Das Ausfiihrungsbeispiel in Figur 2 und 3 istim
Wesentlichen identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel
nach Figur 1 aufgebaut, so dass die Bauteile mit gleichen
Funktionen identische Bezugszeichen erhalten haben
und so dass anschlieRend nur die Unterschiede erlautert
werden und ansonsten Bezug zu der vorgenannten Be-
schreibung genommen wird.

[0046] Beidem in Figur 2 und 3 dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel werden an den Spulspindeln 3.1 und 3.2
ebenfalls mehrere Faden 15 gleichzeitig zu Spulen ge-
wickelt. Hierbei sind nur beispielhaft zwei Spulen an der
Spulspindel 3.1 gezeigt.

[0047] Die Spulspindeln 3.1 und 3.2 sind an dem Spul-
revolver 1 drehbar gelagert und mitden an der Riickseite
angeordneten Spindelantrieben 16.1 und 16.2 gekop-
pelt. Der Spulrevolver 1 ist in dem Drehlager 9 des Ma-
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schinengestells 2 drehbar gelagert und wird Uber eine
Antriebskette 17 angetrieben, die mit dem Revolveran-
trieb 10 verbunden ist. Der Revolverantrieb 10 sowie die
Spindelantriebe 16.1 und 16.2 sind mit der Steuerein-
richtung 14 gekoppelt.

[0048] An der Antriebsseite - in diesem Fall auch die
Ruckseite - des Spulrevolvers 1 ist ein Abstandsring 18
an dem Spulrevolver 1 befestigt. Der Abstandsring 18
bildetan seinem AuRendurchmesser die Abstandskontur
13. Der Abstandsring 18 ist in diesem Ausfiihrungsbei-
spiel kreisférmig ausgebildet, wobei die Abstandskontur
13 aquivalent der Form des Abstandsringes 18 ist. Der
Abstandsring 18 ist exzentrisch zu der Drehachse 12 des
Spulrevolvers 1 gehalten. Dem Abstandsring 18 ist eine
Messeinrichtung 11 zugeordnet, die zwei um einen Win-
kel von 90° versetzt zueinander angeordnete Abstands-
sensoren 11.1und 11.2 aufweist. Die Abstandssensoren
11.1 und 11.2 sind innerhalb des Maschinengestells 2
ortsfest angeordnet und mit kurzem Abstand orthogonal
zur umlaufenden Abstandskontur 13 des Abstandsringes
18 ausgerichtet. Die Abstandssensoren 11.1 und 11.2
der Messeinrichtung 11 sind mit einer Auswertungsein-
heit 19 gekoppelt, die unmittelbar in der Steuereinrich-
tung 14 integriert ist. Innerhalb der Auswertungseinheit
19 werden die Messsignale der Abstandssensoren 11.1
und 11.2 unmittelbar zu einer Revolverschwingung tGber-
flhrt.

[0049] Die Funktion zur Uberwachung der Aufspulma-
schine sowie zur Steuerung der Antriebe der Aufspulma-
schine ist in diesem Ausflhrungsbeispiel identisch zu
dem vorgenannten Ausfiihrungsbeispiel, so dass auf die
vorgenannte Beschreibung Bezug genommen werden
kann. Bei dem in Figur 2 und 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel der erfindungsgemafRen Aufspulmaschine
lassen sich die Abstandssensoren 11.1 und 11.2 zusétz-
lich dazu nutzen, um die jeweilige Winkelposition des
Spulrevolvers 1 zu erfassen. Durch die exzentrische An-
ordnung des Abstandsringes 18 zu der Drehachse 12
stellt sich mit Drehung des Spulrevolvers 1 zwischen der
Abstandskontur 13 und den Abstandssensoren 11.1 und
11.2 ein stetig veranderlicher Abstand ein. Die absolute
GroRe des Abstandswertes zwischen den Abstandssen-
soren 11.1 beziehungsweise 11.2 und der Abstandskon-
tur 13 I&sst sich unmittelbar in eine Winkelposition des
Spulrevolvers Uberfiihren. Insoweit kénnen die Ab-
standsmessungen zur ldentifizierung von unzuldssigen
Schwingungen in Abhangigkeit von einer Winkelposition
an der Aufspulmaschine durchgefiihrt werden. Auch
hierbei kann die Uberwachung der Aufspulmaschine un-
abhéangig von dem jeweiligen Betriebszustand des Spul-
revolvers ausgefiihrt werden. So lassen sich die aus den
Schwingungen des Spulrevolvers resultierenden Lage-
anderungen des Spulrevolvers bei einem Stillstand oder
bei einer Drehbewegung des Spulrevolvers messen.
[0050] Dieinden Figuren 1 bis 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele sind in ihrer Ausfiihrung nur beispielhaft.
Grundsatzlich besteht auch die Mdglichkeit, einen Ab-
standsring 18 zentrisch auszubilden und mit nur einem
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Abstandssensor zu kombinieren. Alternativ besteht je-
doch auch die Mdglichkeit, bei dem in Figur 1 dargestell-
ten Ausfuhrungsbeispiel die Aulenkontur 13 asymmet-
risch zur Drehachse 12 auszubilden, so dass (ber den
Drehwinkel des Spulrevolvers sich unterschiedliche Ab-
standswerte zwischen dem Abstandssensor 11.1 und
der Auflenkontur 13 einstellen. Damit ware neben der
Schwingungsiiberwachung auch eine Bestimmung der
Winkelposition des Spulrevolvers moglich.

[0051] BeideminFig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Abstandskontur beispielhaft kreisformig aus-
gefuhrt. Grundséatzlich besteht jedoch die Mdglichkeit,
die Abstandskontur 13 gemaR einer mathematischen
Funktion auszubilden, um beispielsweise elliptische oder
spiralférmige Konturen zu erhalten. Derartige asymme-
trische Formgebungen der Abstandskontur 13 ermdgli-
chen eine liber den gesamten Umfang des Spulrevolvers
reichende Winkelpositionierung. So lasst sich jeder Win-
kelstellung des Spulrevolvers ein bestimmter Wert des
Messabstands zuordnen, so dass jedem Messsignal des
Abstandssensors 11 eine bestimmte Winkelstellung zu-
geordnet werden kann. Damit lassen sich die Spulspin-
deln 3.1 und 3.2 insbesondere in dem Aufspulbereich in
exakte vorbestimmte Winkelpositionen durch den Spul-
revolver 1 fiuhren, so dass die Messsignale vorteilhaft
auch zur Steuerung des Revolverabtriebs 10 genutzt
werden kdnnen.

[0052] So wird beispielsweise bei einer exzentrischen
Anordnung einer kreisférmigen Abstandskontur 13 oder
bei einer asymmetrischen Abstandskontur 13 bei einer
Umdrehung des Spulrevolvers 1 um 180° der Messab-
stand zum Abstandssensor 11.1 zwischen einem
Kleinstwert und einem GroRtwert verandert. Die durch
den Abstandssensor 11.1 erzeugten Signale lassen sich
innerhalb der Steuereinrichtung 14 unmittelbar in eine
Winkelposition des Spulrevolvers 1 Uberfiihrt. Um bei-
spielsweise einen Spulwechsel auszufiihren, wird beider
in Fig. 1 dargestellten Situation der Revolverantrieb 10
Uber die Steuereinrichtung 14 aktiviert. Der Spulrevolver
1 verschwenkt die Spulspindel 3.1 aus dem Aufspulbe-
reich und fihrt diese in den Wechselbereich. In dieser
Situation wird die Abstandskontur 13 an dem Abstands-
sensor 11.1vorbeigefihrt, so dass sich der Messabstand
und damit die Messsignale des Abstandssensors 11.1
verandern. Sobald ein zwischen dem Abstandssensor
11.1 und der Abstandskontur 13 minimaler Messabstand
gemessen und der Steuereinrichtung 14 tber den Ab-
standssensor 11 signalisiert wird, erfolgt eine Deaktivie-
rung des Revolverantriebs 10. Zu diesem Zeitpunkt ist
die Spulspindel 3.2 im Aufspulbereich und Spulspindel
3.1 im Wechselbereich. Nun kann die Fadenibergabe
erfolgen und an der Spulspindel 3.2 eine neue Spule ge-
wickelt werden.

[0053] Die Messeinrichtung 11 I&sst sich daher vorteil-
haft zur Uberwachung der Schwingungen in Aufspulma-
schine und zur Steuerung der Aufspulmaschine zum Auf-
wickeln der Faden nutzen.

[0054] In Figur 4 und 5 ist ein weiteres Ausfiihrungs-
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beispiel der erfindungsgemaflen Aufspulmaschine sche-
matisch in einer Vorderansicht und einer Seitenansicht
dargestellt. Das Ausfiihrungsbeispiel istim Wesentlichen
identisch zu dem Ausfiihrungsbeispiel der Aufspulma-
schine nach Figur 1 und 2, so dass zu der vorgenannten
Beschreibung Bezug genommen wird und nachfolgend
nur die Unterschiede erlautert werden.

[0055] In dem Aufspulbereich wirkt die an dem Spul-
revolver 1 auskragend gehaltene Spulspindel 3.1 mit ei-
ner Andriickwalze 6 und einer Changiereinrichtung 7 zu-
sammen. Die Changiereinrichtung 7 und die Andrick-
walze 6 sind an einem Changiertrager 8 angeordnet, der
auskragend mit dem Maschinengestell 2 verbunden ist.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der Changiertrager 8
fest mit dem Maschinengestell 2 gekoppelt, wobei die
Andriickwalze 6 Uber einen beweglichen Walzentrager
20 an dem Changiertrager 8 gehalten ist. Der Walzen-
trager 20 ist als eine Schwinge 21 ausgebildet, die mit
einem Ende Uber eine Schwenkachse 22 an dem Ma-
schinengestell 2 bzw. dem Changiertrager 8 gehalten ist.
An dem freien Ende der Schwinge 21 ist die Andriick-
walze 6 mitihren Enden drehbar gelagert. Die Schwinge
21 kann hierzu gabelférmig oder durch zwei Teilschwin-
gen gebildet sein.

[0056] Grundsatzlich bestehtjedoch auch die Méglich-
keit, den Walzentrager als einen Hubschlitten auszufiih-
ren, der linear verschiebbar an dem Maschinengestell 2
gehalten ist, um einen Spulenzuwachs der gewickelten
Spulen 5 bei fester Position der Spulspindeln 3.1 zu er-
moglichen.

[0057] Beidem in Figur 4 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel wird die Ausweichbewegung zur VergréRerung
des Achsabstandes zwischen der Spulspindel 3.1 und
der Andriickwalze 6 durch die Drehbewegung des Spul-
revolvers 1 ausgefiihrt, so dass die Spulspindel 3.1 in
dem Aufspulbereich mehrere Positionen einnimmt.
[0058] Zur Positionierung der Spulspindel 3.1 und der
Spulspindel 3.2 durch die Drehbewegung des Spulrevol-
vers 1 wird der Revolverantrieb 10 tber eine Steuerein-
richtung 14 angesteuert. Die Steuereinrichtung 14 ist
ebenfalls mit den Spindelantrieben 16.1 und 16.2 der
Spulspindeln 3.1 und 3.2 sowie der Changiereinrichtung
7 verbunden. Die Changiereinrichtung 7 weist pro Faden
jeweils eine Changiereinheit auf, in welcher Changier-
mittel zur Hin- und Herfiihrung des Fadens vorgesehen
sind. Derartige Changiermittel kénnen beispielsweise
durch rotierende Fliigel oder drehende Kehrgewindewal-
zen gebildet sein.

[0059] Zur Steuerung und Uberwachung weist die Auf-
spulmaschine eine Messeinrichtung 11 auf, die in diesem
Ausflihrungsbeispiel durch einen Abstandssensor 11.1
gebildet ist. Der Abstandssensor 11.1 ist ortsfest an dem
Maschinengestell 2 bzw. dem Changiertréager 8 gehalten
und unmittelbar dem Walzentrager 20 der Andriickwalze
6 zugeordnet. Der Abstandssensor 11.1 ist einem Lage-
rende der Schwinge 21 in der Nahe der Schwenkachse
22 angeordnet. Gegenlberliegend vom Abstandssensor
11.1istan der Schwinge 21 eine Fihlerplatte 23 mit einer
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Abstandskontur 13 befestigt, die mit dem Abstandssen-
sor 11.1 zusammenwirkt und die mit dieser eine gemein-
same Messebene aufspannt. Die Abstandskontur 13 ist
relativ zum Sensorkopf des Abstandssensors 11.1 so ge-
wahlt, dass zur jeder Hohenstellung der Andriickwalze
6 und damit zu jeder Winkelstellung der Schwinge 21
sich ein bestimmter Abstandswert zwischen der Fihler-
platte 23 und dem Abstandssensor 11.1 einstellt. Der
Abstandssensor 11.1 ist als ein Induktionssensor mit ei-
nem Analogausgang ausgebildet, wobei die Flhlerplatte
23 aus einem metallischen Werkstoff gebildet ist. Uber
den Analogausgang an dem Induktionssensor werden
die Strom- oder Spannsignale abgenommen, die jeweils
einem bestimmten Abstandswert entsprechen.

[0060] Der Abstandssensor 11.1 ist liber eine Signal-
leitung mit einer Auswertungseinheit 19 gekoppelt, in
welcher die Messsignale des Abstandssensors 11.1 ana-
lysiert und umgewandelt werden. Neben einer reinen
Messwertauswertung zur Ermittlung der jeweiligen H6-
henlage der Andriickwalze wird ein zeitlicher Verlauf der
Messsignale erfasst und zur Schwingungserkennung
analysiert. Dabei kénnen sowohl maximale Schwin-
gungsamplituden als auch Schwingungsfrequenzen zur
Analyse und Bewertung in der Auswertungseinheit 19
herangezogen werden. Ebenso ist es méglich, dass die
Messsignale unmittelbar mit hinterlegten Grenzwerten
fur Schwingungsamplituden und Schwingungsfrequen-
zen verglichen werden. Bei Feststellung unzulassiger
Schwingungen wird innerhalb der Steuereinrichtung 14
einen Steuerbefehl zur Abschaltung des betreffenden
Spindelantriebs 16.1 oder 16.2 generiert, so dass der
Aufwickelvorgang der Faden an der betreffenden Spul-
spindel 3.1 oder 3.2 unterbrochen werden kann. Hierzu
ist die Auswertungseinheit 19 mit der Steuereinrichtung
14 gekoppelt.

[0061] Die absolute GroRe des Abstandswertes zwi-
schen den Abstandssensoren 11.1 der Abstandskontur
13 bestimmt eine Hohenlage der Andriickwalze 6, die
durch den Zuwachs der gewickelten Spulen 5 bei still-
stehender Spulspindel 3.1 oder 3.2 bestimmt ist. Hieraus
lasst sich eine Winkelposition des Spulrevolvers bestim-
men. Insoweit kdnnen die Abstandsmessungen zur Iden-
tifizierung von unzuldssigen Schwingungen in Abhangig-
keit von einer Winkelposition an der Aufspulmaschine
durchgefiihrt werden. Auch hierbei kann die Uberwa-
chung der Aufspulmaschine unabhangig von dem jewei-
ligen Betriebszustand des Spulrevolvers ausgefiihrt wer-
den. So lassen sich die aus den Schwingungen des Wal-
zentragers bei Stillstand oder bei einer Drehbewegung
des Spulrevolvers messen. Die absoluten Abstandswer-
te bzw. die Winkelpositionen des Spulrevolvers 1 werden
innerhalb der Steuereinrichtung 14 genutzt, um den Re-
volverantrieb 10 des Spulrevolvers 1 zur Ausfiihrung der
Ausweichbewegung der Spulspindel 3.1 oder 3.2 wah-
rend des Aufwickelns der Faden 5 zu steuern. Hierzu ist
die Steuereinrichtung 14 mitdem Revolverantrieb 10 ver-
bunden.

[0062] Das in den Figuren 4 und 5 dargestellte Aus-
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fuhrungsbeispiel ist in der Ausflihrung nur beispielhaft.
Grundsatzlich besteht auch die Mdglichkeit, bei einem
schlittenférmigen Walzentrager eine vertikal ausgerich-
tet Abstandkontur an dem Walzentrager auszubilden, zu
der der Abstandssensor orthogonal ausgerichtet ware.
Damit kénnte eine Schwingungstiberwachung in jeder
beliebigen Position des Walzentragers erfolgen. Der zwi-
schender Abstandskontur und dem Abstandssensor ein-
gestellte Abstand wirde dabei vorteilhaft durch die Ab-
standskontur auf einen kontanten Wert eingestellt wer-
den.

Bezugszeichenliste:

[0063]

1 Spulrevolver

2 Maschinengestell
3.1,3.2 Spulspindel

4 Spulhiilse

5 Spule

6 Andriickwalze

7 Changiereinrichtung
8 Changiertrager

9 Drehlager

10 Revolverantrieb
11 Messeinrichtung
11.1,11.2  Abstandssensor
12 Drehachse

13 Abstandskontur
14 Steuereinrichtung
15 Faden

16.1,16.2  Spindelantrieb
17 Antriebskette

18 Abstandsring

19 Auswertungseinheit
20 Walzentrager

21 Schwinge

22 Schwenkachse
23 Fuhlerplatte
Patentanspriiche

1. Aufspulmaschine zum Aufwickeln von Faden zu
Spulen mit zwei antreibbaren Spulspindeln (3.1, 3.2)
zur Aufnahme und Wickeln der Spulen (5), mit einem
in einem Maschinengestell (2) drehbaren gelagerten
Spulrevolver (1), welcher die Spulspindeln (3.1, 3.2)
auskragend halt und welcher die Spulspindel (3.1,
3.2) durch Drehung abwechselnd in einen Aufspul-
bereich und in einen Wechselbereich fihrt, mit einer
den Spulspindeln (3.1, 3.2) im Aufspulbereich zuge-
ordneten Andriickwalze (6), die an einem bewegli-
chen Walzentrager (20) gehalten ist, und mit einer
Messeinrichtung (11) zur Erfassung von Schwingun-
gen zumindest einer der Spulspindel (3.1, 3.2),
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Messeinrichtung (11) einen ortfesten Abstands-
sensor (11.1) aufweist und dass an einem der im
Maschinengestell (2) beweglich gehaltenem Bautei-
le (1, 20) eine Abstandskontur (13) ausgebildet ist,
die ohne Kontakt mit dem Abstandssensor (11.1) zu-
sammenwirkt.

Aufspulmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstandskontur (13) umlaufend an dem Spulre-
volver (1) ausgebildet ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstandskon-
tur (13) relativ zur Drehachse (12) des Spulrevolvers
(1) rotationssymmetrisch oder rotationsasymmet-
risch ausgebildet ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstandskontur (13) an einem Abstandsring (18)
ausgebildet ist und dass der Abstandsring (18) an
dem Spulrevolver (1) gehalten ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstandsring (18) kreisférmige ausgebildet ist
und dass der Abstandsring (18) zentrisch oder ex-
zentrisch zur Drehachse (12) des Spulrevolvers (1)
angeordnet ist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Messeinrichtung (11) einen zweiten Abstands-
sensor (11.2) aufweist und dass die beiden Ab-
standssensoren (11.1, 11.2) um einen Winkel von
90° versetzt zueinander der Abstandkontur (13) zu-
geordnet sind.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstandssensor (11.1) und die Abstandskontur
(13) auf einer Antriebsseite des Spulrevolvers (1)
innerhalb eines Revolvergehduses (2) ausgebildet
sind.

Aufspulmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstandskontur (13) an dem Walzentrager (20)
ausgebildet ist.

Aufspulmaschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstandskontur (13) an einer Flhlerplatte (23)
ausgebildetist, die in der Nahe einer Schwenkachse
(22) des als Schwinge (21) ausgebildeten Walzen-
tragers (20) an der Schwinge (21) befestigt ist.
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Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstandssensor (11.1) mit kurzem Abstand or-
thogonal zur Abstandskontur (13) an dem Maschi-
nengestell (2) ausgerichtet ist.

Auf spulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Messeinrichtung (11) mit einer Steuereinrichtung
(14) verbunden ist und dass die Steuereinrichtung
(14) eine Auswertungseinheit (19) zur Verarbeitung
und Umwandlung von Messsignalen aufweist.

Aufspulmaschine nach einem der vorgenannten An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (14) mitden Spulspindeln (3.1,
3.2) zugeordneten Spindelantrieben (16.1, 16.2) ge-
koppeltist und dass die Spindelantriebe (16.1, 16.2)
in Abhangigkeit von den Messignalen des Abstands-
sensors (11.1) steuerbar sind.

Aufspulmaschine nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (14) mit einem Revolveran-
trieb (10) gekoppelt ist und dass der Revolverantrieb
(10) in Abhangigkeit von den Messsignalen des Ab-
standssensor (11.1) steuerbar ist.

Aufspulmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis
13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstandssensor (11.1) als ein beriihrungsloser
Induktionssensor ausgebildet ist, welcher mit der
Abstandskontur (13) aus einem metallischen Werk-
stoff zusammenwirkt.

Aufspulmaschine nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Induktionssensor einen Analogausgang auf-
weist, durch welchen Spannungs-, Strom- und/oder
Frequenzsignale abnehmbar sind.

Verfahren zur Uberwachung einer Aufspulmaschine
mit zwei an einem Spulrevolver (1) auskragend ge-
lagerten Spulspindeln (3.1, 3.2), an wel-chen ab-
wechselnd mehrere Faden zu Spulen (5) gewickelt
werden, bei welchem eine der Spulspindeln (3.1,
3.2) wahrend des Aufwickeln der Faden zu Spulen
mit einer Andriickwalze (6) zusammenwirkt, die an
einem beweglichen Walzentrager (20) gehalten ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Aufwickelns der Spulen (5) eine durch
Schwingungen einer der Spulspindeln (3.1, 3.2) ver-
ursachte Lageanderung eines der beweglich gehal-
tenen Bauteile innerhalb eines Maschinengestells
(2), némlich des Spulrevolvers (1) und/oder des Wal-
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zentragers (20), kontaktlos durch eine Abstands-
messung gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lageanderung der Andrickwalze (6) und/oder
die Lagenanderung des Spulrevolvers (1) durch eine
kontaktlose Abstandsmessung durch einen Indukti-
onssensor (11.1) erfasst wird, welcher pro Ab-
standswert proportionale Strom-, Spannungs-
und/oder Frequenzsignal erzeugt.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstandsmessung durch einen orthogonal zu ei-
ner Abstandskontur (13) ausgerichteten Abstands-
sensor (11.1) oder durch zwei um einen Winkel von
90° versetzt zu einer Abstandskontur (13) angeord-
neten Abstandssensoren (11.1, 11.2) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lageanderung des Spulrevolvers (1) bei einem
Stillstand und/oder einer Drehbewegung des Spul-
revolvers gemessen wird.

Verfahren zur Steuerung und Uberwachung einer
Aufspulmaschine mitzweian einem Spulrevolver (1)
auskragend gelagerten Spulspindeln (3.1, 3.2), an
welchen abwechselnd mehrere Faden zu Spulen (5)
gewickelt werden, bei welchem eine der Spulspin-
deln (3.1, 3.2), wahrend des Aufwickeln der Faden
zu Spulen mit einer Andriickwalze (6) zusammen-
wirkt, die an einem beweglichen Walzentrager (20)
gehalten ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend des Aufwickelns der Spulen (5) eine Lage-
anderung der Andriickwalze (6) und/oder eine La-
geanderung des Spulrevolvers (1) aufgrund einer
Schwingung der Spulspindel und aufgrund eines
Spulenzuwachses der gewickelten Spulen (5) mit ei-
nem Abstandssensor (11.1) kontaktlos gemessen
wird und dass die Messsignale des Abstandssen-
sors zur Steuerung des Revolverantriebs und der
Spindelantriebe genutzt werden.

Claims

A bobbin-winding machine for winding up threads to
form bobbins, having two drivable bobbin-winding
spindles (3.1, 3.2) for holding and winding the bob-
bins (5), having a bobbin-winding turret (1) mounted
rotatably ina machine frame (2), said bobbin-winding
turret (1) holding the bobbin-winding spindles (3.1,
3.2) in a projecting manner and guiding the bobbin-
winding spindles (3.1, 3.2) by rotation alternately into
abobbin-winding area and into a changing area, hav-
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ing a pressureroller (6) assigned to the bobbin-wind-
ing spindles (3.1, 3.2) in the bobbin-winding area,
said pressureroller (6) being held on amovable roller
carrier (20), and having a measuring device (11) for
sensing vibrations at least of one of the bobbin-wind-
ing spindles (3.1, 3.2), characterized in that the
measuring device (11) has a stationary distance sen-
sor (11.1), and in that a distance contour (13) which
interacts in a contact-free manner with the distance
sensor (11.1) is formed on one of the components
(1, 20) held movably in the machine frame (2).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 1,
characterized in that the distance contour (13) is
formed in an encircling manner on the bobbin-wind-
ing turret (1).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 2,
characterized in that the distance contour (13) is
formed in a rotationally symmetrical or rotationally
asymmetrical manner in relation to the rotation axis
(12) of the bobbin-winding turret (1).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 2
or 3, characterized in that the distance contour (13)
is formed on a distance ring (18), and in that the
distancering (18) is held on the bobbin-winding turret

(1)

The bobbin-winding machine as claimed in claim 4,
characterized in that the distance ring (18) is
formed in a circular manner, and in that the distance
ring (18) is arranged centrically or eccentrically with
respectto the rotation axis (12) of the bobbin-winding
turret (1).

The bobbin-winding machine as claimed in one of
claims 2 to 5, characterized in that the measuring
device (11) has a second distance sensor (11.2),
and in that the two distance sensors (11.1,11.2) are
assigned to the distance contour (13) in a manner
offset through an angle of 90° with respect to one
another.

The bobbin-winding machine as claimed in one of
claims 2 to 6, characterized in that the distance
sensor (11.1) and the distance contour (13) are
formed on a drive side of the bobbin-winding turret
(1) within a turret housing (2).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 1,
characterized in that the distance contour (13) is
formed on the roller carrier (20).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 8,
characterized in that the distance contour (13) is
formed on a detector plate (23) which is fastened, in
the vicinity of a pivot pin (22) of the roller carrier (20)
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in the form of a rocker (21), to the rocker (21).

The bobbin-winding machine as claimed in one of
claims 1 to 9, characterized in that the distance
sensor (11.1) is oriented orthogonally to the distance
contour (13) and at a short distance therefrom on
the machine frame (2).

The bobbin-winding machine as claimed in one of
claims 1 to 10, characterized in that the measuring
device (11) is connected to a control device (14), and
in that the control device (14) has an evaluation unit
(19) for processing and converting measurement
signals.

The bobbin-winding machine as claimed in one of
the preceding claims, characterized in that the con-
trol device (14) is coupled to spindle drives (16.1,
16.2) assigned to the bobbin-winding spindles (3.1,
3.2), and in that the spindle drives (16.1, 16.2) are
controllable depending on the measurement signals
from the distance sensor (11.1).

The bobbin-winding machine as claimed in claim 11
or 12, characterized in that the control device (14)
is coupled to a turret drive (10), and in that the turret
drive (10) is controllable depending on the measure-
ment signals from the distance sensor (11.1).

The bobbin-winding machine as claimed in one of
claims 1 to 13, characterized in that the distance
sensor (11.1) is in the form of a contactless induction
sensor (11.1) which interacts with the distance con-
tour (13) made of a metal material.

The bobbin-winding machine as claimed in claim 14,
characterized in that the induction sensor (11.1)
has an analog output, through which voltage, current
and/or frequency signals can be picked up.

A method for monitoring a bobbin-winding machine
having two bobbin-winding spindles (3.1, 3.2)
mounted in a projecting manner on a bobbin-winding
turret (1), a plurality of threads being wound alter-
nately on said bobbin-winding spindles (3.1, 3.2) to
form bobbins (5), wherein, while the threads are be-
ing wound up to form bobbins (5), one of the bobbin-
winding spindles (3.1, 3.2) interacts with a pressure
roller (6) which is held on a movable roller carrier
(20), characterized in that, while the bobbins (5)
are being wound up, a change in position of one of
the movably held components within a machine
frame (2) is measured in a contact-free manner, said
change in position being caused by vibrations of one
of the bobbin-winding spindles (3.1, 3.2), namely the
change in position of the bobbin-winding turret (1)
and/or the change in position of the roller carrier (20)
is by distance measurement measured in a contact-
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free manner.

. The method as claimed in claim 16, characterized

in that the change in position of the pressure roller
(6) and/or the change in position of the bobbin-wind-
ing turret (1) is sensed by a contact-free distance
measurement by way of an induction sensor (11.1)
which generates proportional current, voltage and/or
frequency signals per distance value.

The method as claimed in claim 16, characterized
in that the distance measurement takes place by
way of adistance sensor(11.1) oriented orthogonally
to a distance contour (13) or by way of two distance
sensors (11.1, 11.2) arranged in a manner offset
through an angle of 90° with respect to a distance
contour (13).

The method as claimed in either of claims 16 and
18, characterized in that the change in position of
the bobbin-winding turret (1) is measured with the
bobbin-winding turret (1) at a standstill and/or during
a rotary movement of the bobbin-winding turret (1).

A method for controlling and monitoring a bobbin-
winding machine having two bobbin-winding spin-
dles (3.1, 3.2) mounted in a projecting manner on a
bobbin-winding turret (1), a plurality of threads being
wound alternately on said bobbin-winding spindles
(3.1, 3.2) to form bobbins (5), wherein, while the
threads are being wound up to form bobbins (5), one
of the bobbin-winding spindles (3.1, 3.2) interacts
with a pressure roller (6) which is held on a movable
roller carrier (20), characterized in that, while the
bobbins (5) are being wound up, a change in position
of the pressure roller (6) and/or a change in position
of the bobbin-winding turret (1) on account of a vi-
bration of the bobbin-winding spindle (3.1, 3.2) and
on account of an increase in size of the wound bob-
bins (5) is measured in a contact-free manner by way
of a distance sensor (11.1), and in that the meas-
urement signals from the distance sensor (11.1) are
used to control the turret drive (10) and the spindle
drives (16.1, 16.2).

Revendications

Machine de bobinage pour enrouler des fils en bo-
bines comprenant deux broches de bobine pouvant
étre entrainées (3.1, 3.2) pour recevoir et enrouler
les bobines (5), comprenant une tourelle de bobine
(1) montée a rotation dans un bati de machine (2),
laquelle retient en porte-a-faux les broches de bobi-
ne (3.1, 3.2) et laquelle guide les broches de bobine
(3.1, 3.2) par rotation en alternance dans une région
de bobinage et dans une région de changement,
comprenant un rouleau de pressage (6) associé aux
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broches de bobine (3.1, 3.2) dans la région de bo-
binage, lequel est retenu sur un support de rouleau
mobile (20) et comprenant un dispositif de mesure
(11) pour détecter des vibrations d’au moins l'une
des broches de bobine (3.1, 3.2), caractérisée en
ce que

le dispositif de mesure (11) présente un capteurd’es-
pacement fixe (11.1) et en ce qu’un contour d’es-
pacement (13) estréalisé au niveau de I'un des com-
posants (1, 20) retenus de maniere mobile dans le
bati de machine (2), lequel coopére sans contact
avec le capteur d’espacement (11.1).

Machine de bobinage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le contour d’espacement (13) est réalisé tout autour
de la tourelle de bobine (1).

Machine de bobinage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que

le contour d’espacement (13) est réalisé par rapport
a I'axe de rotation (12) de la tourelle de bobine (1)
avec une symétrie de révolution ou avec une asy-
métrie de révolution.

Machine de bobinage selon la revendication 2 ou 3,
caractérisée en ce que

le contour d’espacement (13) est réalisé au niveau
d’'une bague d’espacement (18) et en ce que la ba-
gue d’espacement (18) est retenue sur la tourelle de
bobine (1).

Machine de bobinage selon la revendication 4,
caractérisée en ce que

la bague d’espacement (18) est réalisée sous forme
circulaire et en ce que la bague d’espacement (18)
est disposée de maniére centrée ou excentrée par
rapport a I'axe de rotation (12) de la tourelle de bo-
bine (1).

Machine de bobinage selon I'une quelconque des
revendications 2 a 5,

caractérisée en ce que

le dispositif de mesure (11) présente un deuxieme
capteur d’espacement (11.2) et en ce que les deux
capteurs d’espacement (11.1, 11.2) sont associés
au contour d’espacement (13) de maniére décalée
I'un par rapport a I'autre d’'un angle de 90°.

Machine de bobinage selon I'une quelconque des
revendications 2 a 6,

caractérisée en ce que

le capteur d’espacement (11.1) et le contour d’es-
pacement (13) sont réalisés sur un cété d’entraine-
ment de la tourelle de bobine (1) a l'intérieur d’un
boitier de tourelle (2).

Machine de bobinage selon la revendication 1,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

10.

1.

12.

13.

14.

15.

22

caractérisée en ce que
le contour d’espacement (13) est réalisé sur le sup-
port de rouleau (20).

Machine de bobinage selon la revendication 8,
caractérisée en ce que le contour d’espacement
(13) est réalisé au niveau d’'une plaque de palpeur
(23) qui est fixée, a proximité d’'un axe de pivotement
(22) du support de rouleau (20) réalisé sous forme
de bras oscillant (21), sur ledit bras oscillant (21).

Machine de bobinage selon 'une quelconque des
revendications 1 a 9,

caractérisée en ce que

le capteur d’espacement (11.1) est orienté a faible
distance perpendiculairement au contour d’espace-
ment (13) au niveau du bati de la machine (2).

Machine de bobinage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 10,

caractérisée en ce que

le dispositif de mesure (11) est connecté a un dis-
positif de commande (14) et en ce que le dispositif
de commande (14) présente une unité d’analyse (19)
pour traiter et convertir des signaux de mesure.

Machine de bobinage selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisée en ce que

le dispositif de commande (14) est accouplé a des
entrainements de broche (16.1, 16.2) associés aux
broches de bobine (3.1, 3.2) et en ce que les entrai-
nements de broche (16.1, 16.2) peuvent étre com-
mandés en fonction des signaux de mesure du cap-
teur d’espacement (11.1).

Machine de bobinage selon la revendication 11 ou
12,

caractérisée en ce que

le dispositif de commande (14) est accouplé a un
entrainement de tourelle (10) et en ce que I'entrai-
nement de tourelle (10) peut étre commandé en
fonction des signaux de mesure du capteur d’espa-
cement (11.1).

Machine de bobinage selon 'une quelconque des
revendications 1 a 13,

caractérisée en ce que

le capteur d’espacement (11.1) est réalisé sous for-
me de capteur a induction sans contact, qui coopére
avec le contour d’espacement (13) constitué d'un
matériau métallique.

Machine de bobinage selon la revendication 14,
caractérisée en ce que

le capteur ainduction présente une sortie analogique
permettant de prélever des signaux de tension, de
courant et/ou de fréquence.
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Procédé pour surveiller une machine de bobinage
comprenant deux broches de bobine (3.1, 3.2) mon-
tées en porte-a-faux sur une tourelle de bobine (1),
sur lesquelles plusieurs fils sont enroulés en alter-
nance pour former des bobines (5), dans lequell'une
des broches de bobine (3.1, 3.2), pendant I'enrou-
lement des fils pour former des bobines, coopére
avec un rouleau de pressage (6) qui est retenu au
niveau d’un support de rouleau mobile (20),
caractérisé en ce que

pendantl’enroulementdes bobines (5), une variation
de position provoquée par des vibrations de I'une
des broches de bobine (3.1, 3.2) de I'un des com-
posants retenus de maniére mobile a I'intérieur d’'un
bati de machine (2), a savoir de la tourelle de bobine
(1) et/ou du support de rouleau (20), est mesurée
sans contact par une mesure d’espacement.

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que

la variation de position du rouleau de pressage (6)
et/ou la variation de position de la tourelle de bobine
(1) est/sont détectée(s) par une mesure d’espace-
ment sans contact par un capteur a induction (11.1)
qui produit un signal de courant, de tension et/ou de
fréquence proportionnel pour chaque valeur d’espa-
cement.

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que

la mesure d’espacement est réalisée par un capteur
d’espacement (11.1) orienté perpendiculairement a
un contour d’espacement (13) ou par deux capteurs
d’espacement(11.1, 11.2) disposés par rapporta un
contour d’espacement (13) de maniére décalée sui-
vant un angle de 90°.

Procédé selon la revendication 16 ou 18,
caractérisé en ce que

la variation de position de la tourelle de bobine (1)
est mesurée lors d’'un arrét et/ou d’'un mouvement
de rotation de la tourelle de bobine.

Procédé de commande et de surveillance d’'une ma-
chine de bobinage comprenant deux broches de bo-
bine (3.1, 3.2) montées en porte-a-faux sur une tou-
relle de bobine (1), sur lesquelles plusieurs fils sont
enroulés en alternance pour former des bobines (5),
dans lequel 'une des broches de bobine (3.1, 3.2),
pendant I'enroulement des fils pour former des bo-
bines, coopére avec un rouleau de pressage (6) qui
est retenu au niveau d’un support de rouleau mobile
(20),

caractérisé en ce que

pendantl’enroulementdes bobines (5), une variation
de position du rouleau de pressage (6) et/ou une
variation de position de la tourelle de bobine (1) cau-
sées par vibration de la broche de bobine et par une
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augmentation de bobine des bobines enroulées (5)
sont mesurées sans contact avec un capteur d’es-
pacement (11.1) eten ce que les signaux de mesure
du capteur d’espacement sont utilisés pour com-
mander I'entrainement de la tourelle et les entraine-
ments de broche.
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