Europédisches Patentamt

0’ European Patent Office @ Verdffentiichungsnummer: 0 401 860

Office européen des brevets . A2
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
@) Anmeldenummer: 90110910.8 @& Int.cts: DOTH 9/18, B65H 67/06
@ Anmeldetag: 08.06.90
@) Prioritit: 09.06.89 DD 329424 DD-9800 Reichenbach(DD)
24.07.89 DD 331083 Erfinder: Hagen, Friedrich, Dr.
Sielerweg 2
Verdffentlichungstag der Anmeldung: DD-9270 Hohenstein-Ernstthal{DD)
12.12.90 Patentblatt 90/50 . Erfinder: Haustein, Dietrich
Martin-Hoop-Strasse 5
Benannte Veriragsstaaten: DD-9533 Wilhkau-Hasslau(DD)
BECHDEFR GB IT LI Erfinder: Pilz, Ralf
Schillerstrasse 62
@ Anmelder: VEB ZWICKAUER DD-6500 Gera(DD)
KAMMGARNSPINNEREIEN Erfinder: Unger, Holger
Kirchberger Strasse 5 Liitzowstrasse 42
DDR-9533 Wilkau-Hasslau(DD) DD-9044 Karl-Marx-Stadt(DD)
Erfinder: Wurlitzer, Holger
@) Erfinder: Dathe, Stefan Feurbachweg 9
Schulstrasse 28 DD-9500 Zwickau(DD)
DD-9533 Wilhkau-Hasslau(DD)
Erfinder: Fischer, Jiirgen
Charlottenstrasse 8 Vertreter: Finck, Dieter et al
DD-9023 Karl-Marx-Stadt(DD) Patentanwalte v. Fiiner, Ebbinghaus, Finck
Erfinder: Grimm, Dieter Mariahilfplatz 2 & 3
Bernhard-Weidhaas-Strasse 61 D-8000 Miinchen 90(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie Anordnung zur automatischen

Ubergabe oder Ubernahme von Spulen, vorzugsweise von Vorgarnspulen, an oder von
Transportketten.

&) Die Erfindung betrifft die automatische Gestal- 3 6 4 5 7/ ]
tung eines Arbeitsbereiches von Spinn- oder Zwirn- / VSV
maschinen zur automatischen Bereitstellung von i i
Vorgarnspulen und Entsorgung der Hiilsen. Dazu

e\J Werden in einer Variante der Erfindung die Vorgarns- i = H

pulen auf speziellen Spulentrigern oder durch - I
Transportketten bereitgestelit und mittels dieser Spu-

wlentréger an die umlaufenden Transportketten der

Hlibih

00 Spinn- oder Zwirnmaschinen Ubergeben. In einer I o a a
weiteren Variante der Erfindung ist zur Ubergabe der

© Vorgamspulen ein spezieller verfahrbarer Industriero- L H}'—

& boter mit Greiferelementen vorgesehen, der die Vor- (e

ogarnspulen von speziell bereitgesteliten Spulenpalet- fig.1
ten abnimmt und an die umlaufende Kette libergibt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie Anordnung zur automatischen
Ubergabe oder Ubernahme von Spulen, vorzugsweise von Vorgarnspulen, an oder von Transportketten

Die Erfindung bezieht sich auf automatische
Gestaltung der Transportprozesse in Spinnereibe-
frieben und betrifft insbesondere die automatische
Bereitstellung von Vorgarnspulen an die Spinn-
oder Zwirnmaschinen. .

Als Stand der Technik ist bekannt, die Vor-
garnspulen mittels Hingeftrdersystem vom Flyer
zu den Ringspinnmaschinen zu fransporiieren und
dort blockweise gegen abgelaufene Vorgarnspulen
im Spulengatter auszutauschen. Von Nachieil bei
diesen L&sungen erweist sich, daB alle Spulen
gleichzeitig getauscht werden miissen und damit
also auch unndtigerweise an einzelnen Spinnstelien
volle Spulen wieder aus dem Reservegatter ent-
nommen werden. Im EP 0259287 ist dazu das
Verfahren und die Vorrichtung beschrieben. Eine
Apparatur verfdhrt entlang der Spinnmaschine und
wechselt die Vorgarnspulen von einem Seitenende
der Maschine zum anderen. Bei diesem Wechsel-
vorgang steht die Maschine; ein Produktionsverlust
tritt ein.

Es existiert eine Ldsung in DE-OS 33121186,
bei der die Vorgamnspulen bzw. Leerhiilsen mittels
eines auf- und abbewegbaren und horizontal
schwenkbaren Greifers gehandhabt werden.

Zum Stand der Technik z&hlt weiterhin aus DE-
0S8 3801832 ein Transporisysiem flir Vorgarnspu-
len, welches geschlossene Umlauibahnen um jede
Ringspinnmaschine aufweist, auf der mit je einer
Vorgarnspule oder leeren Hiilse bestlickie Hénge-
wagen unabhingig voneinander bewegbar sind. Es
ist aus DE-OS 3240822 eine L8sung bekannt, bei
welcher im Bereich der Ringspinnmaschinen Vor-
garnspulen, mittels einer Ubergabevorrichtung, von
einem vom Flyer kommenden Spuleniransportwa-
gen eninommen und auf ein oben beschriebenes
Reservegatier aufgestecki werden. Nachteilig er-
weist sich bei allen aufgeflihrten L&sungen der
relativ groBe technische Aufwand, insbesondere bei
der Nachriistung bereits vorhandener Systeme, die
hohe VerschleiB- und Verschmutzungsanfélligkeit
der elektrischen Wirkverbindungen bei Transport-
bahnen und daB die Spuleniibergabe bei stiliste-
hender Transportkette erfolgt.

In DE-OS 3635578 wird ein weiteres Verfahren
und die Anlage zum Vorgarnspulenwechsel an
Ringspinnmaschinen beschrieben. Die Spinnstelien
sind in einzelne Sekiionen unterteilt. Mittels einer
selbstindigen Spulenwechseleinrichtung werden je
nach Anzahl der abgelaufenen bzw. als Fadenbruch
erkannten Spinnstellen je Sektion leere Hulsen ge-
gen volle Vorgarnspulen ausgewechselt. Die aufire-
tenden Fadenbrliche werden durch einen Fadenan-
-setzwagen, der an der Lingsseite der Maschine
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entlangféhrt, selbstéindig behoben und registriert.
Die gesamie Anlage ist mit einer Vielzahl an Sen-
soren und einem groBen recheniechnischen Aui-
wand verbunden, sie erfordert gréfBere investitionen
und eignet sich nicht zur nachtrigiichen Installation
an bestehende Systeme.

In DD 234579 wird vorgeschlagen, als Trans-
portkette ausgebildete Reservegatter an Ringspinn-
maschinen, mittels von Maschine zu Maschine be-
wegbarer Handhabetechnik mit Vorgarnspulen zu
bestlicken, ohne daB eine technische Anordnung
daflr ausgefihrt wird.

Im EP 88116405 wird eine L&sung zum Ver-

und Entsorgen von umlaufenden Transportketten,
ausgebildet als Reservegatter an Ringspinnmaschi-
nen, mittels translatorisch bewegien Industrierobo-
tereinheiten aufgezeigt. Dabei werden benétigte
Vorgarnwalzen aus speziellen Spulenpaletten ent-
nommen und mittels eines Zangengreifers bei be-
wegter Kette aufgegeben. Zur Hulsenenisorgung
wird bei dieser L&sung ebenfalls dieser Indusiriero-
boter eingesetzt.
Nachteilig erweist sich bel dieser Losung, daB kei-
ne Speicherfunktion fUr Vorgarnspulen im Arbeiis-
bereich des Industrieroboters vorhanden ist. Wei-
terhin erweist sich die vorgestellte Spulenpalette
durch den Einsatz von toleranzbehafteten Federele-
menten als handhabungsunsicher und somit kann
es zu Stdrungsfidllen im Arbeiiszyklus des Indu-
strieroboters kommen. Durch den Einsaiz des indu-
strieroboters sowohl zum Ver- als auch zum Eni-
sorgen der Transporikeite verringert sich dessen
zur Verfligung stehende Zeit zum Manipulieren von
Vorgarnspulen. Zum weiteren besteht bei dieser
L&sung keine Mdglichkeit, verschiedene Partien an
der Transportkette zu unterscheiden, somit ist auch
die Flexibilitdt dieser 16sung eingeschrinkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
maschinentechnischen und, steuerungstechnischen
Aufwand der Bereitstellung der Vorgarnspulen an
Spinn- oder Zwirnmaschinen zu verringern und
eine hohe Zuverldssigkeit und eine hohe Flexibilitét
der Spulenbereitstellung zu gew&hrleisten.

Weiterhin sind in Varianten der Erfindung vor-
teilhafte L&sungen fiir Spinnereibetriebe mit einer
geringen Sortimentisbreite sowie flir Spinnereibe-
triebe mit einer groBen Sortimentsbreite zu finden.

Die anzusirebenden LOsungen sollen sich
durch eine hohe Ubergabegeschwindigkeit aus-
zeichnen. Spezielle Varianien der Erfindung sollen
sowoh! die Ubernahme als auch die Ubergabe von
Spulen von und an Transportketien mit automati-
schen Spulenaufnahmevorrichtungen gewihriei-
sten. Diese Varianten sollen weiterhin wahiweise
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sowohl eine Spulenbereitstellung beispielsweise in
Paletien als auch die Bereitstellung mittels Trans-
portketten ermdglichen. Mit der Erfindung soll wei-
terhin eine Speichermdglichkeit fiir Spulen sowie
die Mdglichkeit der VergrdBerung des Arbeitsberei-
ches geschaffen werden.

Erfindungsgem&B wird die Aufgabe durch ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens geldst, die durch die in den Patent-
ansprichen 1 bis 4 dargelegten Merkmale charak-
terisiert werden.

Mit diesem erfindungsgem&Ben Verfahren in
Verbindung mit der erfindungsgem&Ben Vorrich-
tung ist es vorteilhaft mdglich, entsprechend dem
Charakier des Spinnereibetricbes mit einer ange-
paBten Losung eine einfache und kostengiinstige
Versorgung der Spinnmaschinen mit Vorgarnspulen
zu gewdhrleisten. Hierzu kdnnen die Vorgarnspulen
sowohl mitiels Paletten oder mittels Transportket-
ten, die ebenfalls erfindungsgemaB bestlickt wer-
den kbnnen, an die Spinnmaschine transportiert
werden.

Vorieilhafterweise sind die Paletten die erfindungs-
gemiB beschriebenen Spulentréger, auf denen die

~Spulen senkrecht stehend und im definierten Ab-

stand zueinander angeordnet sind. Zur Uberg‘abe
werden diese Paletien in den Aufnahmebereich der
verfahrbaren Hub- und Positioniereinrichtung trans-
portiert und von dort bei Bedarf von dieser Einrich-
tung Ubernommen.

Die Steuerung der Hub- und Positioniereinrich-

tung bewirkt eine genaue Positionierung einer Spu-
lenreihe exakt unter der entsprechenden Anzahl
leerer  Spulenaufnahmevorrichtungen an einer
Transportkette. ErfindungsgemiB erfolgt die Uber-
nahme der Spulen nur durch Anheben und Absen-
ken der Palette selbst, wobei vorteilhafierweise alle
Spulen einer Reihe gleichzeitig ibergeben werden
und somit eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit er-
mdglicht wird.
Wihrend der Bewegung der Transportkette erfolgt
die Positionierung der néchsten Spulenreihe unter
die Transportkette und die Ubergabe dieser Spu-
len. Nach Ubergabe aller Spulen der Palette wird
die leere Paletie abgestellt und mit einer néchsten
Palette dieser Vorgang wiederholt. Die hohe Ar-
beitsgeschwindigkeit der Ubergabe ermdgiicht es,
mit einer verfahrbaren Hub- und Positioniereinrich-
tung nacheinander eine wesentlich grdBere Anzahi
von Spinnmaschinen mit Vorgarnspulen zu versor-
gen, so daf sich damit der spezifische Aufwand
reduziert.

Eine weitere Mdglichkeit der erfindungsgema-
Ben Ausflihrung des Verfahrens besteht darin, die
gesamte Menge Vorgarnspulen oder einen Teil da-
von Uber eine Transportkette in den Arbeitsberesich
der verfahrbaren Hub- und Positioniereinrichiung
an der Spinnmaschine zu transportieren. Hierbei
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kann in gleicher Weise die Ubergabe von der
Transportketie vorteilhafierweise an eine auf der
verfahrbaren Hub- und Positioniereinrichtung ange-
ordneten Leerpalette erfolgen, wobei diese Palette
sowoh! abgestellt werden als auch direkt von dieser
Palette aus die Ubergabe an die umlaufende Trans-
portkette der Spinnmaschine erfolgen kann. Analog
hierzu kann auch die Abnahme von Spulen zum
Aufbau eines Spulenpalettenlagers unabhingig von
den Spinnmaschinen erfoigen, ebenso die Uberga-
be von Spulen an eine Transportkette aus einem
Spulenpaletteniager.

Fir Spinnereibetriebe mit einer geringen Sorti-
mentsbreite [4Bt sich eine Variante dieser erfin-
dungsgem&Ben Ldsung vorteilhaft in einer verein-
fachten Form anwenden. In diesem Fall kann ein
Palettenlager an der Spinnmaschine entfallen und
eine vereinfachte verfahrbare Hub- und Positionier-
einrichtung kann die Ubergabe von Spulen von
einer Transportkette an eine andere, zum Beispiel
an eine Transportkette an der Spinnmaschine, der-
art durchfiihren, daB mittels einem fest an der Hub-
und Positioniereinrichtung angebrachten Spulentrd-
ger oder mehrerer fest angebrachter Spulentréger
die Spuleniibergabe durchgefiihrt wird.

Vorteilhafterweise wird hierbei der gemeinsame
Spulentrdger oder werden mehrere Spulentrdger
drehbar um eine zwischen den Ketten angeordnete
Achse .so angebracht, daB nach dem Arbeitsschritt
Absenken ein Positionswechsel lediglich durch Dre-
hen um eine symetrisch zwischen den Transport-
ketten angeordnete Achse um 180° bewirkt wird.
Bei Verwendung von Spulenirdgern mit mehreren
Lagefixierungselementen in einer Reihe kdnnen
auch mehrere Spulen einer Reihe gleichzeitig von
einer Transportketie an eine andere Ubergeben
werden, so daf eine hohe Ubergabegeschwindig-
keit resultiert.

In einer weiteren Variante der Erfindung wird
die Aufgabe durch die in den Patentanspriichen 5
bis 10 beschriebene Anordnung geldst, indem ein
aus numerischen Translationseinheiten bestehen-
der Industrieroboter in Portalbauweise mehrere
Transportketien an Ringspinnmaschinen, die zu ei-
nem technischen Arbeitsbereich gehdren, in Ab-
hdngigkeit von technologischen Daten und be-
stimmten Betriebszustdnden, programmiert mit
Spulen, vorzugsweise Vorgarnspulen beschicken
kann, daB jede Transportkette in codierte Abschnit-
te mit einer bestimmten Anzahl von Spulenaufnah-
mevorrichiungen unterteilt ist, die vorteilhafterweise
mit der Anzahl von Spulen pro Spulenpalette liber-
einstimmt, daB eine Entsorge einrichtung an jeder
Transportkette, die auBerhalb des Arbeitsraumes
des Industrieroboters aber im Bereich der Trans-
portketie angeordnet ist und somit die Aufgabe der
Entsorgung der Transportketie von Leerhiilsen
ibernimmt, daB vor jeder Ringspinnmaschine eine
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Einrichtung zur Speicherung, deren Kapazitdt so
bemessen ist, daB die automatische Beschickung
“einen bedienerlosen Zeitraum gewihrieistet, und
zum taktweisen Zufiihren von Spulen, vorzugswei-
se Vorgarnspulen, angeordnet ist.

Das Greiferfihrungsgetriebe des Industrieroboters
besteht vorzugsweise aus drei numerischen Trans-
lationseinheiten, wobei eine Translationseinheit vor-
teilhafterweise als beliebig langes Portal mit Portal-
wagen ausgebildet ist, welches damit das Verfah-
ren des Industrieroboter zu den Ringspinnmaschi-
nen und seinzelnen Greifpositionen ermdglicht und
weiterhin zur Aufgabe der Vorgarnspulen bei um-
laufender Transportkette dient, d. h., der Portalwa-
gen fdhrt beim versorgen mit gleicher Geschwin-
digkeit synchron mit der Transporikette.

Senkrecht am Portalwagen ist eine Translationsein-
heit angeordnet, die durch ihre Bewegung die Spu-
len von einer Abnahmeposition liber einer Spulen-
paletie, in der die Spulen stehend angeordnet wer-
den, diese an die Spulenaufnahmevorrichtungen
Ubergibt.

Eine dritte waagerecht angeordnete Translations-
einheit ist am Verfahrbalken der senkrechien Achse
befestigt. Diese Achse hat die Aufgabe, eine Zu-
stellbbewegung zur Transportkette auszufiihren.
Durch diese vorteilhafte Anordnung der Transla-
tionseinheit ist es somit mdglich, den Greifer in
einen kubischen Raum zu fithren. im Bereich der
Spulenaufgabe ist eine Erkennungseinrichtung an-
geordnet, welche der Steuerung des Industrierobo-
ters Informationen Uber den Belegungszustand der
Transportkette Ubermittelt.

In dem genannten Arbeitsraum des Iindustriero-
boters befindet sich vor jeder Ringspinnmaschine
eine Einrichtung zur Speicherung und getakteten
Weitergabe von Spulenpaletten. AuBerhalb des Ar-
beitsraumes des Indusirieroboters, im Bereich der
Transportkette befindet sich eine autonome HUl-
senentsorgeeinrichtung. Diese arbeitet unabhingig
vom Industrieroboter und enisorgt die umiauiende
Transportkette stindig von Leerhiilsen. Nachdem
die Speichereinrichtung mit einer Paletie beschickt
wurde, kdnnen durch eine kombinierte Hub-und
Verschiebeeinheit die Spulen der Palstie takiweise
dem Greifer des Industrieroboters zugeflihrt wer-
den. Die Beschikkung der Spulenaufnahmevorrich-
tungen erfolgt durch die Uberlagerung der Bewe-
gungen der drei NC-Achsen des Industrieroboters.
Die Anzahl der Spulen pro Paletie stimmen vorieil-
hafterweise mit der Anzahl Spulenaufnahmevorrich-
tungen eines Kettenabschnittes {iberein, wodurch
die Transportkette abschnittweise definiert mit Vor-
garnspulen einer bestimmten Partie belegt werden
kdnnen, wobsei eine Kodierung der Kettenabschnitte
erfolgt.

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Ausflhrungsbeispielen ndher erldutert werden.
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Hierzu ist in den Figuren dargesielit:

Fig. 1: Prinzipskizze einer automatischen
Ubergabe-/Ubernahmevorrichtung fiir Vorgarnspu-
len mit einer Hub- und Positioniereinheit

Fig. 2: Prinzipskizze eines Arbeitsbereiches
einer Ringspinnmaschine mit einem Greifer als
Ubergabeeinheit

Im ersten Beispiel wird ein Anwendungsfall des
Verfahrens und der Vorrichtung zur Durchilihrung
des Verfahrens zur automatischen Ver- und Entsor-
gung eines Arbeitsbereiches einer Spinnmaschine
beschrieben. Dieses Beispiel ist in Fig. 1 darge-
sielit.

" Die Spulen 1, hier Vorgarnspulen 27, werden in
Spulentrdgern 2, ausgefiihrt als Paletten, in den
Bedienbereich der Spinnmaschine 3 transportiert.
Dabei sind jeweils drei Spulen 1 in einer von vier
Reihen angeordnet. Diese Spulen 1 sind durch
Lagefixierungselemente 4, ausgeflihrt als Zapfen,
in ihrer senkrechien Lage und in ihrem Abstand
zueinander fixiert, wobei der Abstand der Spulen 1
einer Reihe mit dem Abstand der automatischen
Spulenaufnahmevorrichtung 5 der Transporikette 6
der Spinnmaschine 3 lbereinstimmi. An der Stirn-
seite von einer Reihe von Spinnmaschinen ist eine
verfahrbare Hub- und Positioniersinrichtung 7 an-
geordnet, die bei Bedarf an einer Spinnmaschine 3
positioniert wird. Diese Einrichiung Ubernimmt
selbstdndig die im Paletienregal 8 bereiigestellie
Palette und positioniert die ersie Reihe Spulen 1
exakt unter den Spulenaufnahmevorrichtungen 5
der Transportkette 6. Die Ubergabe der Spulen 1
erfolgt durch Anheben der Paletie bei stehender
Transportkette 6 und anschilieBendes Absenken der
Palette. Nach dem Ubergabevorgang wird die
nichste Reihe der Palette unter der Transportkette
6 positioniert, wobei zwischenzeitlich die Transport-
kette 6 um den entsprechenden Abschnitt weiter-
befdrdert wird. Nach Abschiuf der Ubergabe der
bendtigten Spulenmenge sieht die verfahrbare
Hub- und Positioniereinrichtung 7 fiir weitere Uber-
gabeprozesse an anderen Spinnmaschinen 3 in
analoger Weise zur Verfligung.

In einer abgewandelten Form dieses ersten Bei-
spiels befindet sich eine weitere Transportkette 6
parallel zur Bahn der verfahrbaren Hub- und Posi-
tioniereinrichtung 7 derart, daB8 leere Paletien eben-
so unter diese Transportkette 6 positioniert werden
kénnen. In diesem Fail kénnen wahlweise Spulen 1
Uber diese Transportkette 6 an die Spinnmaschine
3 beidrdert werden. in analoger Weise wie die
Ubergabe kann auch die Ubernahme der Spulen 1
dieser Transportkette 6 an die Palette nur durch
Anheben der Palette selbst erfolgen. Die bestlick-
ten Paletten kdnnen zwischengelagert oder auch
sofort zur Ubergabe an die Transportkette 6 der
Spinnmaschine 3 genutzt werden.

Eine weitere vorteilhafte Abwandlung dieses Bei-
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spiels stellt die Ubergabe bei laufender Transpori-
kette 6 dar. Hierzu ist es erforderlich, eine Syn-
chronbewegung der Palette wahrend der Vorgénge
Anheben und Absenken vorzunehmen.

Im Beispiel 2 in Analogie zum ersten Beispiel
wird ein Anwendungsfall in einer Baumwollspinne-
rei mit einem schmalen Garnsortiment beschrie-
ben. Hierbei erfolgt der Transport an die Spinnma-
schinen 3 mittels Transportketie 6, die abschnitt-
weise parallel zur Bahn einer verfahrbaren Hub-
und Positioniereinrichtung 7 an der Stirnseite der
Spinnmaschine 3 und einem Segiment der umlau-
fenden Transportkette 6 angeordnet ist. Die im
zweiten Beispiel eingesetzte verfahrbare Hub- und
Positioniereinrichtung 7 ist einfach aufgebaut und
weist einen drehbar gelagerten Spulentrdger 2 mit
symetrisch zur Drehachse in'je einer Reihe auf
beiden Seiten der Achse angeordneten Lagefixie-
rungselementen 4 auf, beispielsweise auf jeder Sei-
te drei. Der Abstand der beiden Reihen ist exakt
identisch mit dem Abstand der Transportketten 6.
Die Hub- und Positioniereinrichtung 7 wird so an-
geordnet, daB die Lagefixierungselemente 4 exakt
unter den jeweiligen Spulenaufnahmevorrichtungen
5 beider Transportketten 6 positioniert werden. Die
Spuleniibergabe erfolgt, indem der Spulenirdger 2
angehoben wird und Spulen 1 von der heranfiihren-
den Transportketie 6 Uibernommen und gieichzeitig
die auf der anderen Reihe bereits libernommenen
Spulen 1 an die umlaufende Transportkette 6 Uber-
geben werden. Nach Absenken des Spulenirégers
2 erfolgt ein Drehen des Spulentrdgers 2 um 1 80"
sowie der Kettentransport beider Transportketien 6,
so daB ein weiterer UbergabeprozeB folgen kann.
Nach AbschiuB der Bestlickung einer Spinnmaschi-
ne 3 kann die verfahrbare Hub- und Positionierein-
richtung 7 an einer anderen Spinnmaschine 3 die
Spulenlibergabe in gleicher Weise durchiflihren.

in abgewandelter Form kann bei laufender
Transportkette 6 bestlickt werden, wenn beide
Transportketten 6 und die verfahrbare Hub- und
Positioniereinrichtung 7 wahrend des Anhebens
und des Absenkens eine Synchronbewegung
durchfiihren und wihrend des Drehvorganges die
Ausgangsposition wieder angefahren wird.

Eine kombinierte Form beider Beispiele liegt
vor, wenn z. B. in einem Lagerraum eine Transport-
kette 6 analog Beispiel 1 mit Spulen 1 bestlickt
wird, die in den erfindungsgemaB beschriebenen
Paletten zwischengelagert werden. Von dieser
Transportkette 6 erfolgt die Ubergabe erfindungs-
gemiB mit einer vereinfachten verfahrbaren Hub-
und Positioniereinrichtung 7 gem&B Beispiel 2 an
die umlaufende Transportkette 6. Diese Variante ist
besonders fiir Betriebe mit breitem Garnsortiment
vorteilhaft, da hierbei auch der Transport von Palet-
ten an die Spinnmaschine 3 entfallen kann. Vorteil-
hafterweise stimmt hierbei die Anazhl der gleichzei-
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tig Ubergebenen Spulen 1 an den unterschiedli-
chen Hub- und Positioniereinrichtungen 7 liberein.

In einem weiteren dritten Beispiel wird eine
Anordnung zur automatischen Ubergabe von Vor-
garnspulen an Transportketten beschrieben. Dieses
Beispiel entspricht der Darsteliung in Fig. 2.

In diesem Beispiel besteht ein Arbeitsbereich
eines Industrieroboters 9 in Portalbauweise aus vier
Spinnmaschinen 3, insbesondere Ringspinnmaschi-
nen, mit nicht nZher dargestellten Spulengattern,
und einer Vielzahl von Spinnstellen. Um jede
Ringspinnmaschine 3 ist in Hhe der Spulengatter
eine umlaufende Transportkette 6, die beispielswei-
se als Rollenkette ausgebildet ist, mit einer Vielzahl
von Spulenaufnahmevorrichtungen 5 flir Vorgarns-
pulen 27 bzw. Hilsen 18, wobei jeweils vierzig
Spulenaufnahmevorrichtungen 5 zu einem Ketten-
abschnitt 11 zusammengefat werden, angebracht.
An den Stirnseiten der Ringspinnmaschine 3 befin-
det sich ein Industrieroboter 9 in Portalbauweise.
Vor jeder Ringspinnmaschine 3 sind Palettenstatio-
nen 13 zur Speicherung und zur takiweisen Zufiih-
rung von Spulenpaletten 14 angeordnet.

Nach Fig. 2 werden, beispielsweise drei, mit
Vorgarnspulen 27 beschickte Spulenpaletien 14
mittels, vorzugsweise aufonomen, FluriGrderfahr-

~ zeugen mit Hubeinrichfung in einer Palettenkasset-

te 23 in drei Etagen gespeichert. ProgramméBig
gesteuert wird von einer kombinierten Hub- und
Verschiebeeinheit 24, die in oberster Etage befind-
lichen Spulenpaletten 14 aus der Palettenkassetie
23 entnommen und auf einem Palettentisch 25
takiweise verschoben und somit dem Greifer 10
des Industrieroboters 9 zugefiihrt.

Ein aus drei numerischen Translationseinheiten 19,
20, 21, die an einem Portal 22 zu jeder einzelnen
Palettenstation 13 gefahren werden kdnnen, beste-
hendes Greiferfiihrungsgetriebe realisiert folgenden
Bewegungszykius zur Spulenbeschickung der Spu-
lenaufnahmevorrichtung 5 eines Kettenabschnities
11 mit Vorgarnspulen 27. Ein Greifer 10 erfaBt aus
der Spulenkette 14, die beispielsweise mit in einem
Raster von 8 x 5 angeordneten Lagepositionie-
rungselementen 26 versehen ist, aus der ersten
Reihe die mittlere Vorgarnspule 27.

Durch die Translationseinheit 20 wird die Vor-
garnspule 27 von dem Lagepositionierungselement
26 senkrecht abgezogen und durch eine weitere
Aufwirisbewegung der Translationseinheit 20 in
eine Warteposition unterhalb der Spulenaufnahme-
vorrichtung 5 gebracht. Nach einer Information von
dem Erkennungssystem 12 an die Zeniralsteue-
rung Uber das Vorhandensein der ersten leeren
Spulenaufnahmevorrichtung 5 eines Kettenab-
schnities 11 und somit Uber den Anfang dieses
Abschnittes, veranlaBt diese ein synchrones Mitfah-
ren der Translationseinheit 19 mit der Transporiket-
te 6 und gleichzeitig erfolgt eine Uberlagerung der
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Bewegung der Translationseinheit 21, wobei die
Vorgarnspuie 27 an die bewegten Spulenaufnah-
mevorrichtungen 5 tibergeben wird. Nach dem Off-
nen des Greifers 10 und einem Zurlickfahren der
Translationseinheit 21 wird die Vorgarnspule 27
freigegeben. Durch die Uberlagerung der translato-
rischen Bewegungen der Translationseinheiten 19,
20, 21 des Industrieroboters § wird in gleicher
Weise die n#chste Vorgarnspule 27 der ersten
Reihe in oben beschriebener Abfolge an die Trans-
portketie 6 Ubergeben. Sind alle Vorgarnspulen 27
der ersten Reihe der Spulenpalette 14 an die
Transportkette 6 angehidngt, erfolgt Uber die kom-
binierte Hub- und Verschiebeeinheit 24 ein takiwei-
ses Verschieben der Spulenpaletie 14 auf dem
Palettentisch 25. Somit k&nnen von dem industrie-
roboter 9 alle Reihen der Spulenpaletie 14 abgear-
beitet werden. Vorteilhafterweise stimmt die Anzahl
der Spulenaufnahmevorrichtungen 5 pro Kettenab-
schnitt 11 mit der Anzahl der Vorgarnspulen 27 je
Spulenpaletie 14 Uberein. Damit kann beispielswei-
se vorteilhaft gewdhrleistet werden, daff die Ketten-
abschnitte 11 mit Vorgarnspulen 27 unterschiedii-
cher Partien belegt sind.

Die Entsorgung der Spulenaufnahmevorrichtungen
5 eines Kettenabschnittes 11 von Hiilsen 18 erfolgt
nacheinander bei bewegter Transportketie 6 durch
eine Entsorgeeinrichtung 15, die liber eine inte-
grierte, unabhingig von dem Erkennungssysiem
12 arbeitende Sensoreinrichtung zur Erkennung der
Hiilsen 18 verfiigt. Uber einen trichterférmigen Ka-
nal 17 gelangen die herabfallenden Hiilsen 18 in
einen bereitgestellten Hillsenbehilier 16. Nach der
volistdndigen Entsorgung eines aus beispielsweise
vierzig Spulenauinahmevorrichtungen 5 bestehen-
den Kettenabschnitt 11 von Hulisen 18 steht dieser
zur erneuten Beschickung mit Vorgarnspulen 27
bereit.

Anspriiche

1. Verfahren zur automatischen Ubergabe oder
Ubernahme von Spulen, vorzugsweise von Vor-
garnspulen, an oder von Transportketten mit an
automatischen Spulenaufnahmevorrichiungen hén-
genden Spulen, beispielsweise an umiaufende
Transportketten von  nebeneinanderstehenden
Spinnmaschinen oder von beliebigen Transportket-
ten mittels einer beispieisweise an der Stirnseite
der Spinnmaschine verfahrbar angeordneten ge-
steuerten Hub- und Positioniereinrichiung, da-
durch gekennzeichnet, da ein Spulentrdger (2)
mit einer Spule (1) oder mit einer Leerposition oder
mit je einer Spule (1) oder Leerposition einer Reihe
exakt so unter die Transportkette (8) positioniert
wird, daB sich jeweils eine automatische Spulenauf-
nahmevorrichiung (5) der Transportkette (6) senk-
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recht Uber einer Spulenposition des Spulenirigers
(2) befindet, daB bei stehender Transporikette (6)
die Ubergabe oder Ubernahme einer Spule (1) oder
der Spulen (1) einer Reihe an die oder von der
Transportkette (6) nur durch Anheben und anschlie-
Bendes Absenken des Spulenirdgers (2) selbst
oder bei bewegter Transportketie (6) durch Anhe-
ben und Absenken des Spulentrigers (2) bei
gleichzeitiger Synchronbewegung des Spulentri-
gers (2) erfoigt, daB nachfoigend der Spulentriger
(2) erneut flir einen weiteren Ubergabe-
fbernahmeschritt positioniert wird und nach Ab-
schluB der Ubergabe-/Ubernahmeschritie an einer
Ubergabe-{Ubernahmestation ein Positionswechsel
der verfahrbaren Hub- und Positioniereinrichiung
(7), beispielsweise an eine andere Spinnmaschine
(3), statifindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ubernahme einer Spule (1)
oder gleichzeitig mehrerer Spulen (1) an einen
Spulentrdger (2) von einer Transportkette (6) und
die Ubergabe an eine andere Transportkette (6)
zeitlich nacheinander erfolgt, wobei der Spulentra-
ger (2) zwischenzeitlich gelagert und in dieser Zeit
an weitere leere Spulentréger (2) Ubergeben wer-
den kann oder daB die Ubergabe einer oder gleich-
zeitig mehrerer Spulen (1) von einem beliebig zu-
gefihrten vollen Spulentrdger (2) aus erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da mit einem gemeinsamen oder
mit zwei getrennten Spulenirdgern (2) sowohl die
Ubernahme von einer Spule (1) oder gleichzeitig
mehreren Spulen (1) von einer Transportketie (6)
an den/die Spulentriger (2) und die Ubergabe von
einer Spule (1) oder gleichzeitig mehreren Spulen
(1) an eine andere Transporikette (8) gleichzeitig
erfolgt, indem nach dem Prozefschritt Absenken
ein Positionswechsel des/der Spulentrdger (2), zum
Beispiel durch Drehung um eine symetrisch zwi-
schen den Transportketten (6) angeordnete Achse
um 180", durchgefiihrt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf der Hub- und Positioniereinrich-

. tung (7) ein oder mehrere fest verankerte oder

abnehmbare Spulenirdger (2) angeordnet ist/sind,
auf denen ein die senkrechie Lage der Spulen
fixierendes Element (4) - Lagefixierungselement (4)
- oder mehrere derartige Elemente (4) in einer oder
in mehreren Reihen nacheinander derart angeord-
net ist/sind, daB die Abst&nde zwischen den einzel-
nen Lagefixierungselementen (4) einer Reihe mit
den Abstdnden der Spulenaufnahmevorrichtungen
(5) der Transportkette (6) Ubereinstimmen und bei
Anordnung mehrerer Transportketien (6) segment-
weise parallel nebeneinander die Reihenabsténde
der Lagefixierungselemente (4) auf den Abstand
zwischen den Transportketten (6) abgestimmt ist.
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5. Anordnung zur automatischen Ubergabe
oder Ubernahme von Spulen, vorzugsweise Vor-
garnspulen, an oder von Transportketten zur auto-
matisierien Ver- und Entsorgung eines technischen
Arbeitsbereiches an vorzugsweise in Reihe neben-
einander stehenden Spinnmaschinen, insbesondere
Ringspinnmaschinen, die eine Vielzahl von Spinn-
stellen aufweisen, béstehend aus den Elementen:

- Spulengatter mit einzeln an Spulenaufnahmevor-
richtungen angeordneten Spulen, vorzugsweise
Vorgarnspulen,

- umlaufendes Transportsystem in Hohe des Spu-
lengatters,

- Erkennungssystem flir den Belegungszustand der
Spulenaufnahmevorrichtungen,

- Vorrichtung zum automatisierten Beschicken der
Spulenaufnahmevorrichtungen, einschiiefllich eines
verfahrbaren Industrieroboters,

- Vorrichtung zur Bersitstellung von Vorgarnspulen,
vorzugsweise von Vorgarnspulen auf Spulenpalet-
ten,

dadurch gekennzeichnet, daB an bzw. vor jeder
Spinnmaschine (3) Palettenkassetten (23) mit Spu-
lenpaletten (14), eine Hub- und Verschiebeeinrich-
fung (24), ein verschiebbarer Palettentisch (25) als
Bereitstellungseinrichtung flr Spulenpaletien (14),
eine in codierte Kettenabschnitte (11) eingetsilte
Transportkette (6) sowie eine unabhdngige und
rdumlich von der Roboterstation getrennie Entsor-
geeinrichtung (15) angeordnet sind, wobei sich vor
mehreren Spinnmaschinen (3) ein verfahrbarer In-
dustrieroboter (9), bestehend aus vorzugsweise nu-
merischen Translationseinheiten (19, 20, 21) an ei-
nem Porial (22) beliebiger Linge befindet.

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Anzahl der Spulenaufnah-
mevorrichtungen (5) pro codiertem Kettenabschnitt
(11) mit der Anzahl der Vorgarnspulen (27) pro
Spulenpaletie (14) Ubereinstimmt.

7. Anordnung nach Anspruch 5 und 6, da-
durch gekenneichnet, daB die Entsorgungsein-
richtung (15) flr Hilsen (18) mit einem eigenen
unabhingigen Erkennungssystem (12), bestehend
aus bekannten optischen Sensoren, mit einem Ka-
nal (17) und einem Hiilsenbehdlier (16) flr Hilsen
(18) ausgerlistet ist und unabhZngig von dem Indu-
strieroboter (9) an der Transporikette (6) arbeiten
kann.

8. Anordnung nach Anspruch 5, 6 und 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Vorgarnspulen
(27) vorzugsweise durch Lagepositionierelemente
(26) in einem bestimmten RastermaB, stehend und
in einer Lage und in ihrer Anzahl korrespondierend
mit dem Fassungsvermdgen eines codierten Ket-
tenabschnittes (11) in den Spulenpaletien (14) an-
geordnet sind.

9. Anordnung nach Anspruch 5, 6 und 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die GréBe der Spei-
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cherkapazitdt in einem Arbeitsbereich des Indu-
strieroboters (9) so angemessen ist, daB die auto-
matische Beschickung einen bedienerlosen Zeit-
raum gewihrleistet. :

10. Anordnung nach Anspruch 5, 7 und 9,
dadurch gekennzeichnet, daB eine numerische
Translationseinheit (19) des Industrieroboters (9)
als beliebig langes Portal (22) ausgebildet ist.
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