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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  sowie  Anordnung  zur  automatischen 
Übergabe  oder  Übernahme  von  Spulen,  vorzugsweise  von  Vorgarnspulen,  an  oder  von 
Transportketten. 

©  Die  Erfindung  betrifft  die  automatische  Gestal- 
tung  eines  Arbeitsbereiches  von  Spinn-  oder  Zwirn- 
maschinen  zur  automatischen  Bereitstellung  von 
Vorgarnspulen  und  Entsorgung  der  Hülsen.  Dazu 

(^werden  in  einer  Variante  der  Erfindung  die  Vorgarns- 
^   pulen  auf  speziellen  Spulenträgern  oder  durch 

Transportketten  bereitgestellt  und  mittels  dieser  Spu- 
{^lenträger  an  die  umlaufenden  Transportketten  der 
CO  Spinn-  oder  Zwirnmaschinen  übergeben.  In  einer 

weiteren  Variante  der  Erfindung  ist  zur  Übergabe  der 
q   Vorgarnspulen  ein  spezieller  verfahrbarer  Industriero- 
^   boter  mit  Greiferelementen  vorgesehen,  der  die  Vor- 
Qgarnspulen  von  speziell  bereitgestellten  Spulenpalet- 

ten  abnimmt  und  an  die  umlaufende  Kette  übergibt. 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  sowie  Anordnung  zur  automatischen 
Übergabe  oder  Übernahme  von  Spulen,  vorzugsweise  von  Vorgarnspulen,  an  oder  von  Transportketten 

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

Als  Stand  der  Technik  ist  bekannt,  die  Vor- 
garnspulen  mittels  Hängefördersystem  vom  Flyer 
zu  den  Ringspinnmaschinen  zu  transportieren  und 
dort  blockweise  gegen  abgelaufene  Vorgarnspulen 
im  Spulengatter  auszutauschen.  Von  Nachteil  bei 
diesen  Lösungen  erweist  sich,  daß  alle  Spulen 
gleichzeitig  getauscht  werden  müssen  und  damit 
also  auch  unnötigerweise  an  einzelnen  Spinnstellen 
volle  Spulen  wieder  aus  dem  Reservegatter  ent- 
nommen  werden.  Im  EP  0259287  ist  dazu  das 
Verfahren  und  die  Vorrichtung  beschrieben.  Eine 
Apparatur  verfährt  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  Lösung  in  DE-OS  3312116, 
bei  der  die  Vorgarnspulen  bzw.  Leerhülsen  mittels 
eines  auf-  und  abbewegbaren  und  horizontal 
schwenkbaren  Greifers  gehandhabt  werden. 

Zum  Stand  der  Technik  zählt  weiterhin  aus  DE- 
OS  3801832  ein  Transportsystem  für  Vorgarnspu- 
len,  welches  geschlossene  Umlaufbahnen  um  jede 
Ringspinnmaschine  aufweist,  auf  der  mit  je  einer 
Vorgarnspule  oder  leeren  Hülse  bestückte  Hänge- 
wagen  unabhängig  voneinander  bewegbar  sind.  Es 
ist  aus  DE-OS  3240822  eine  Lösung  bekannt,  bei 
welcher  im  Bereich  der  Ringspinnmaschinen  Vor- 
garnspulen,  mittels  einer  Übergabevorrichtung,  von 
einem  vom  Flyer  kommenden  Spulentransportwa- 
gen  entnommen  und  auf  ein  oben  beschriebenes 
Reservegatter  aufgesteckt  werden.  Nachteilig  er- 
weist  sich  bei  allen  aufgeführten  Lösungen  der 
relativ  große  technische  Aufwand,  insbesondere  bei 
der  Nachrüstung  bereits  vorhandener  Systeme,  die 
hohe  Verschleiß-  und  Verschmutzungsanfälligkeit 
der  elektrischen  Wirkverbindungen  bei  Transport- 
bahnen  und  daß  die  Spulenübergabe  bei  stillste- 
hender  Transportkette  erfolgt. 

In  DE-OS  3635578  wird  ein  weiteres  Verfahren 
und  die  Anlage  zum  Vorgarnspulenwechsel  an 
Ringspinnmaschinen  beschrieben.  Die  Spinnstellen 
sind  in  einzelne  Sektionen  unterteilt.  Mittels  einer 
selbständigen  Spulenwechseleinrichtung  werden  je 
nach  Anzahl  der  abgelaufenen  bzw.  als  Fadenbruch 
erkannten  Spinnstellen  je  Sektion  leere  Hülsen  ge- 
gen  volle  Vorgarnspulen  ausgewechselt.  Die  auftre- 
tenden  Fadenbrüche  werden  durch  einen  Fadenan- 
setzwagen,  der  an  der  Längsseite  der  Maschine 

entlangfährt,  selbständig  behoben  und  registriert. 
Die  gesamte  Anlage  ist  mit  einer  Vielzahl  an  Sen- 
soren  und  einem  großen  rechentechnischen  Auf- 
wand  verbunden,  sie  erfordert  größere  Investitionen 

5  und  eignet  sich  nicht  zur  nachträglichen  Installation 
an  bestehende  Systeme. 

In  DD  234579  wird  vorgeschlagen,  als  Trans- 
portkette  ausgebildete  Reservegatter  an  Ringspinn- 
maschinen,  mittels  von  Maschine  zu  Maschine  be- 

70  wegbarer  Handhabetechnik  mit  Vorgarnspulen  zu 
bestücken,  ohne  daß  eine  technische  Anordnung 
dafür  ausgeführt  wird. 

Im  EP  88116405  wird  eine  Lösung  zum  Ver- 
und  Entsorgen  von  umlaufenden  Transportketten, 

75  ausgebildet  als  Reservegatter  an  Ringspinnmaschi- 
nen,  mittels  translatorisch  bewegten  Industrierobo- 
tereinheiten  aufgezeigt.  Dabei  werden  benötigte 
Vorgamwalzen  aus  speziellen  Spulenpaletten  ent- 
nommen  und  mittels  eines  Zangengreifers  bei  be- 

20  wegter  Kette  aufgegeben.  Zur  Hülsenentsorgung 
wird  bei  dieser  Lösung  ebenfalls  dieser  Industriero- 
boter  eingesetzt. 
Nachteilig  erweist  sich  bei  dieser  Lösung,  daß  kei- 
ne  Speicherfunktion  für  Vorgamspulen  im  Arbeits- 

25  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  Störungsfällen  im  Arbeitszyklus  des  Indu- 

30  strieroboters  kommen.  Durch  den  Einsatz  des  Indu- 
strieroboters  sowohl  zum  Ver-  als  auch  zum  Ent- 
sorgen  der  Transportkette  verringert  sich  dessen 
zur  Verfügung  stehende  Zeit  zum  Manipulieren  von 
Vorgarnspulen.  Zum  weiteren  besteht  bei  dieser 

35  Lösung  keine  Möglichkeit,  verschiedene  Partien  an 
der  Transportkette  zu  unterscheiden,  somit  ist  auch 
die  Flexibilität  dieser  lösung  eingeschränkt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  den 
maschinentechnischen  und,  steuerungstechnischen 

40  Aufwand  der  Bereitstellung  der  Vorgarnspulen  an 
Spinn-  oder  Zwirnmaschinen  zu  verringern  und 
eine  hohe  Zuverlässigkeit  und  eine  hohe  Flexibilität 
der  Spulenbereitstellung  zu  gewährleisten. 

Weiterhin  sind  in  Varianten  der  Erfindung  vor- 
45  teilhafte  Lösungen  für  Spinnereibetriebe  mit  einer 

geringen  Sortimentsbreite  sowie  für  Spinnereibe- 
triebe  mit  einer  großen  Sortimentsbreite  zu  finden. 

Die  anzustrebenden  Lösungen  sollen  sich 
durch  eine  hohe  Übergabegeschwindigkeit  aus- 

50  zeichnen.  Spezielle  Varianten  der  Erfindung  sollen 
sowohl  die  Übernahme  als  auch  die  Übergabe  von 
Spulen  von  und  an  Transportketten  mit  automati- 
schen  Spulenaufnahmevorrichtungen  gewährlei- 
sten.  Diese  Varianten  sollen  weiterhin  wahlweise 
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sowohl  eine  Spulenbereitstellung  beispielsweise  in 
Paletten  als  auch  die  Bereitstellung  mittels  Trans- 
portketten  ermöglichen.  Mit  der  Erfindung  soll  wei- 
terhin  eine  Speichermöglichkeit  für  Spulen  sowie 
die  Möglichkeit  der  Vergrößerung  des  Arbeitsberei- 
ches  geschaffen  werden. 

Erfindungsgemäß  wird  die  Aufgabe  durch  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  gelöst,  die  durch  die  in  den  Patent- 
ansprüchen  1  bis  4  dargelegten  Merkmale  charak- 
terisiert  werden. 

Mit  diesem  erfindungsgemäßen  Verfahren  in 
Verbindung  mit  der  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung  ist  es  vorteilhaft  möglich,  entsprechend  dem 
Charakter  des  Spinnereibetriebes  mit  einer  ange- 
paßten  Lösung  eine  einfache  und  kostengünstige 
Versorgung  der  Spinnmaschinen  mit  Vorgarnspulen 
zu  gewährleisten.  Hierzu  können  die  Vorgarnspulen 
sowohl  mittels  Paletten  oder  mittels  Transportket- 
ten,  die  ebenfalls  erfindungsgemäß  bestückt  wer- 
den  können,  an  die  Spinnmaschine  transportiert 
werden. 
Vorteilhafterweise  sind  die  Paletten  die  erfindungs- 
gemäß  beschriebenen  Spulenträger,  auf  denen  die 
Spulen  senkrecht  stehend  und  im  definierten  Ab- 
stand  zueinander  angeordnet  sind.  Zur  Übergabe 
werden  diese  Paletten  in  den  Aufnahmebereich  der 
verfahrbaren  Hub-  und  Positioniereinrichtung  trans- 
portiert  und  von  dort  bei  Bedarf  von  dieser  Einrich- 
tung  übernommen. 

Die  Steuerung  der  Hub-  und  Positioniereinrich- 
tung  bewirkt  eine  genaue  Positionierung  einer  Spu- 
lenreihe  exakt  unter  der  entsprechenden  Anzahl 
leerer  Spulenaufnahmevorrichtungen  an  einer 
Transportkette,  Erfindungsgemäß  erfolgt  die  Über- 
nahme  der  Spulen  nur  durch  Anheben  und  Absen- 
ken  der  Palette  selbst,  wobei  vorteilhafterweise  alle 
Spulen  einer  Reihe  gleichzeitig  übergeben  werden 
und  somit  eine  hohe  Arbeitsgeschwindigkeit  er- 
möglicht  wird. 
Während  der  Bewegung  der  Transportkette  erfolgt 
die  Positionierung  der  nächsten  Spulenreihe  unter 
die  Transportkette  und  die  Übergabe  dieser  Spu- 
len.  Nach  Übergabe  aller  Spulen  der  Palette  wird 
die  leere  Palette  abgestellt  und  mit  einer  nächsten 
Palette  dieser  Vorgang  wiederholt.  Die  hohe  Ar- 
beitsgeschwindigkeit  der  Übergabe  ermöglicht  es, 
mit  einer  verfahrbaren  Hub-  und  Positioniereinrich- 
tung  nacheinander  eine  wesentlich  größere  Anzahl 
von  Spinnmaschinen  mit  Vorgamspulen  zu  versor- 
gen,  so  daß  sich  damit  der  spezifische  Aufwand 
reduziert. 

Eine  weitere  Möglichkeit  der  erfindungsgemä- 
ßen  Ausführung  des  Verfahrens  besteht  darin,  die 
gesamte  Menge  Vorgarnspulen  oder  einen  Teil  da- 
von  über  eine  Transportkette  in  den  Arbeitsbereich 
der  verfahrbaren  Hub-  und  Positioniereinrichtung 
an  der  Spinnmaschine  zu  transportieren.  Hierbei 

kann  in  gleicher  Weise  die  Übergabe  von  der 
Transportkette  vorteilhafterweise  an  eine  auf  der 
verfahrbaren  Hub-  und  Positioniereinrichtung  ange- 
ordneten  Leerpalette  erfolgen,  wobei  diese  Palette 

5  sowohl  abgestellt  werden  als  auch  direkt  von  dieser 
Palette  aus  die  Übergabe  an  die  umlaufende  Trans- 
portkette  der  Spinnmaschine  erfolgen  kann.  Analog 
hierzu  kann  auch  die  Abnahme  von  Spulen  zum 
Aufbau  eines  Spulenpalettenlagers  unabhängig  von 

70  den  Spinnmaschinen  erfolgen,  ebenso  die  Überga- 
be  von  Spulen  an  eine  Transportkette  aus  einem 
Spulenpalettenlager. 

Für  Spinnereibetriebe  mit  einer  geringen  Sorti- 
mentsbreite  läßt  sich  eine  Variante  dieser  erfin- 

75  dungsgemäßen  Lösung  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  Übergabe  von  Spulen  von 

20  einer  Transportkette  an  eine  andere,  zum  Beispiel 
an  eine  Transportkette  an  der  Spinnmaschine,  der- 
art  durchführen,  daß  mittels  einem  fest  an  der  Hub- 
und  Positioniereinrichtung  angebrachten  Spulenträ- 
ger  oder  mehrerer  fest  angebrachter  Spulenträger 

25  die  Spulenübergabe  durchgeführt  wird. 
Vorteilhafterweise  wird  hierbei  der  gemeinsame 

Spulenträger  oder  werden  mehrere  Spulenträger 
drehbar  um  eine  zwischen  den  Ketten  angeordnete 
Achse  -so  angebracht,  daß  nach  dem  Arbeitsschritt 

30  Absenken  ein  Positionswechsel  lediglich  durch  Dre- 
hen  um  eine  symetrisch  zwischen  den  Transport- 
ketten  angeordnete  Achse  um  180°  bewirkt  wird. 
Bei  Verwendung  von  Spulenträgern  mit  mehreren 
Lagefixierungselementen  in  einer  Reihe  können 

35  auch  mehrere  Spulen  einer  Reihe  gleichzeitig  von 
einer  Transportkette  an  eine  andere  übergeben 
werden,  so  daß  eine  hohe  Übergabegeschwindig- 
keit  resultiert. 

In  einer  weiteren  Variante  der  Erfindung  wird 
40  die  Aufgabe  durch  die  in  den  Patentansprüchen  5 

bis  10  beschriebene  Anordnung  gelöst,  indem  ein 
aus  numerischen  Translationseinheiten  bestehen- 
der  Industrieroboter  in  Portalbauweise  mehrere 
Transportketten  an  Ringspinnmaschinen,  die  zu  ei- 

45  nem  technischen  Arbeitsbereich  gehören,  in  Ab- 
hängigkeit  von  technologischen  Daten  und  be- 
stimmten  Betriebszuständen,  programmiert  mit 
Spulen,  vorzugsweise  Vorgarnspulen  beschicken 
kann,  daß  jede  Transportkette  in  codierte  Abschnit- 

50  te  mit  einer  bestimmten  Anzahl  von  Spulenaufnah- 
mevorrichtungen  unterteilt  ist,  die  vorteilhafterweise 
mit  der  Anzahl  von  Spulen  pro  Spulenpalette  über- 
einstimmt,  daß  eine  Entsorge  einrichtung  an  jeder 
Transportkette,  die  außerhalb  des  Arbeitsraumes 

55  des  Industrieroboters  aber  im  Bereich  der  Trans- 
portkette  angeordnet  ist  und  somit  die  Aufgabe  der 
Entsorgung  der  Transportkette  von  Leerhülsen 
übernimmt,  daß  vor  jeder  Ringspinnmaschine  eine 
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Einrichtung  zur  Speicherung,  deren  Kapazität  so 
bemessen  ist,  daß  die  automatische  Beschickung 
einen  bedienerlosen  Zeitraum  gewährleistet,  und 
zum  taktweisen  Zuführen  von  Spulen,  vorzugswei- 
se  Vorgarnspulen,  angeordnet  ist. 
Das  Greiferführungsgetriebe  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  einzelnen  Greifpositionen  ermöglicht  und 
weiterhin  zur  Aufgabe  der  Vorgarnspulen  bei  um- 
laufender  Transportkette  dient,  d.  h.,  der  Portalwa- 
gen  fährt  beim  versorgen  mit  gleicher  Geschwin- 
digkeit  synchron  mit  der  Transportkette. 
Senkrecht  am  Portalwagen  ist  eine  Translationsein- 
heit  angeordnet,  die  durch  ihre  Bewegung  die  Spu- 
len  von  einer  Abnahmeposition  über  einer  Spulen- 
palette,  in  der  die  Spulen  stehend  angeordnet  wer- 
den,  diese  an  die  Spulenaufnahmevorrichtungen 
übergibt. 
Eine  dritte  waagerecht  angeordnete  Translations- 
einheit  ist  am  Verfahrbalken  der  senkrechten  Achse 
befestigt.  Diese  Achse  hat  die  Aufgabe,  eine  Zu- 
stellbewegung  zur  Transportkette  auszuführen. 
Durch  diese  vorteilhafte  Anordnung  der  Transla- 
tionseinheit  ist  es  somit  möglich,  den  Greifer  in 
einen  kubischen  Raum  zu  führen.  Im  Bereich  der 
Spulenaufgabe  ist  eine  Erkennungseinrichtung  an- 
geordnet,  welche  der  Steuerung  des  Industrierobo- 
ters  Informationen  über  den  Belegungszustand  der 
Transportkette  übermittelt. 

In  dem  genannten  Arbeitsraum  des  Industriero- 
boters  befindet  sich  vor  jeder  Ringspinnmaschine 
eine  Einrichtung  zur  Speicherung  und  getakteten 
Weitergabe  von  Spulenpaletten.  Außerhalb  des  Ar- 
beitsraumes  des  Industrieroboters,  im  Bereich  der 
Transportkette  befindet  sich  eine  autonome  Hül- 
senentsorgeeinrichtung.  Diese  arbeitet  unabhängig 
vom  Industrieroboter  und  entsorgt  die  umlaufende 
Transportkette  ständig  von  Leerhülsen.  Nachdem 
die  Speichereinrichtung  mit  einer  Palette  beschickt 
wurde,  können  durch  eine  kombinierte  Hub-und 
Verschiebeeinheit  die  Spulen  der  Palette  taktweise 
dem  Greifer  des  Industrieroboters  zugeführt  wer- 
den.  Die  Beschikkung  der  Spulenaufnahmevorrich- 
tungen  erfolgt  durch  die  Überlagerung  der  Bewe- 
gungen  der  drei  NC-Achsen  des  Industrieroboters. 
Die  Anzahl  der  Spulen  pro  Palette  stimmen  vorteil- 
hafterweise  mit  der  Anzahl  Spulenaufnahmevorrich- 
tungen  eines  Kettenabschnittes  überein,  wodurch 
die  Transportkette  abschnittweise  definiert  mit  Vor- 
gamspulen  einer  bestimmten  Partie  belegt  werden 
können,  wobei  eine  Kodierung  der  Kettenabschnitte 
erfolgt. 

Die  Erfindung  soll  nachfolgend  anhand  von 
Ausführungsbeispielen  näher  erläutert  werden. 

Hierzu  ist  in  den  Figuren  dargestellt: 
Fig.  1:  Prinzipskizze  einer  automatischen 

Übergabe-/Übernahmevorrichtung  für  Vorgarnspu- 
len  mit  einer  Hub-  und  Positioniereinheit 

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

Im  ersten  Beispiel  wird  ein  Anwendungsfall  des 
Verfahrens  und  der  Vorrichtung  zur  Durchführung 

70  des  Verfahrens  zur  automatischen  Ver-  und  Entsor- 
gung  eines  Arbeitsbereiches  einer  Spinnmaschine 
beschrieben.  Dieses  Beispiel  ist  in  Fig.  1  darge- 
stellt. 

Die  Spulen  1  ,  hier  Vorgarnspulen  27,  werden  in 
75  Spulenträgern  2,  ausgeführt  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,  ausgeführt  als  Zapfen, 

20  in  ihrer  senkrechten  Lage  und  in  ihrem  Abstand 
zueinander  fixiert,  wobei  der  Abstand  der  Spulen  1 
einer  Reihe  mit  dem  Abstand  der  automatischen 
Spulenaufnahmevorrichtung  5  der  Transportkette  6 
der  Spinnmaschine  3  übereinstimmt.  An  der  Stirn- 

25  seite  von  einer  Reihe  von  Spinnmaschinen  ist  eine 
verfahrbare  Hub-  und  Positioniereinrichtung  7  an- 
geordnet,  die  bei  Bedarf  an  einer  Spinnmaschine  3 
positioniert  wird.  Diese  Einrichtung  übernimmt 
selbständig  die  im  Palettenregal  8  bereitgestellte 

30  Palette  und  positioniert  die  erste  Reihe  Spulen  1 
exakt  unter  den  Spulenaufnahmevorrichtungen  5 
der  Transportkette  6.  Die  Übergabe  der  Spulen  1 
erfolgt  durch  Anheben  der  Palette  bei  stehender 
Transportkette  6  und  anschließendes  Absenken  der 

35  Palette.  Nach  dem  Übergabevorgang  wird  die 
nächste  Reihe  der  Palette  unter  der  Transportkette 
6  positioniert,  wobei  zwischenzeitlich  die  Transport- 
kette  6  um  den  entsprechenden  Abschnitt  weiter- 
befördert  wird.  Nach  Abschluß  der  Übergabe  der 

40  benötigten  Spulenmenge  steht  die  verfahrbare 
Hub-  und  Positioniereinrichtung  7  für  weitere  Über- 
gabeprozesse  an  anderen  Spinnmaschinen  3  in 
analoger  Weise  zur  Verfügung. 
In  einer  abgewandelten  Form  dieses  ersten  Bei- 

45  spiels  befindet  sich  eine  weitere  Transportkette  6 
parallel  zur  Bahn  der  verfahrbaren  Hub-  und  Posi- 
tioniereinrichtung  7  derart,  daß  leere  Paletten  eben- 
so  unter  diese  Transportkette  6  positioniert  werden 
können.  In  diesem  Fall  können  wahlweise  Spulen  1 

50  über  diese  Transportkette  6  an  die  Spinnmaschine 
3  befördert  werden.  In  analoger  Weise  wie  die 
Übergabe  kann  auch  die  Übernahme  der  Spulen  1 
dieser  Transportkette  6  an  die  Palette  nur  durch 
Anheben  der  Palette  selbst  erfolgen.  Die  bestück- 

55  ten  Paletten  können  zwischengelagert  oder  auch 
sofort  zur  Übergabe  an  die  Transportkette  6  der 
Spinnmaschine  3  genutzt  werden. 
Eine  weitere  vorteilhafte  Abwandlung  dieses  Bei- 

4 
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Spiels  stellt  die  Übergabe  bei  laufender  Transport- 
kette  6  dar.  Hierzu  ist  es  erforderlich,  eine  Syn- 
chronbewegung  der  Palette  während  der  Vorgänge 
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  Transportkette  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  Spulenträger  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,  daß  die  Lagefixierungselemente  4  exakt 
unter  den  jeweiligen  Spulenaufnahmevorrichtungen 
5  beider  Transportketten  6  positioniert  werden.  Die 
Spulenübergabe  erfolgt,  indem  der  Spulenträger  2 
angehoben  wird  und  Spulen  1  von  der  heranführen- 
den  Transportkette  6  übernommen  und  gleichzeitig 
die  auf  der  anderen  Reihe  bereits  übernommenen 
Spulen  1  an  die  umlaufende  Transportkette  6  über- 
geben  werden.  Nach  Absenken  des  Spulenträgers 
2  erfolgt  ein  Drehen  des  Spulenträgers  2  um  180° 
sowie  der  Kettentransport  beider  Transportketten  6, 
so  daß  ein  weiterer  Übergabeprozeß  folgen  kann. 
Nach  Abschluß  der  Bestückung  einer  Spinnmaschi- 
ne  3  kann  die  verfahrbare  Hub-  und  Positionierein- 
richtung  7  an  einer  anderen  Spinnmaschine  3  die 
Spulenübergabe  in  gleicher  Weise  durchführen. 

In  abgewandelter  Form  kann  bei  laufender 
Transportkette  6  bestückt  werden,  wenn  beide 
Transportketten  6  und  die  verfahrbare  Hub-  und 
Positioniereinrichtung  7  während  des  Anhebens 
und  des  Absenkens  eine  Synchronbewegung 
durchführen  und  während  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  bestückt 
wird,  die  in  den  erfindungsgemäß  beschriebenen 
Paletten  zwischengelagert  werden.  Von  dieser 
Transportkette  6  erfolgt  die  Übergabe  erfindungs- 
gemäß  mit  einer  vereinfachten  verfahrbaren  Hub- 
und  Positioniereinrichtung  7  gemäß  Beispiel  2  an 
die  umlaufende  Transportkette  6.  Diese  Variante  ist 
besonders  für  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- 

tig  übergebenen  Spulen  1  an  den  unterschiedli- 
chen  Hub-  und  Positioniereinrichtungen  7  überein. 

In  einem  weiteren  dritten  Beispiel  wird  eine 
Anordnung  zur  automatischen  Übergabe  von  Vor- 

5  garnspulen  an  Transportketten  beschrieben.  Dieses 
Beispiel  entspricht  der  Darstellung  in  Fig.  2. 

In  diesem  Beispiel  besteht  ein  Arbeitsbereich 
eines  Industrieroboters  9  in  Portalbauweise  aus  vier 
Spinnmaschinen  3,  insbesondere  Ringspinnmaschi- 

w  nen,  mit  nicht  näher  dargestellten  Spulengattern, 
und  einer  Vielzahl  von  Spinnstellen.  Um  jede 
Ringspinnmaschine  3  ist  in  Höhe  der  Spulengatter 
eine  umlaufende  Transportkette  6,  die  beispielswei- 
se  als  Rollenkette  ausgebildet  ist,  mit  einer  Vielzahl 

75  von  Spulenaufnahmevorrichtungen  5  für  Vorgarns- 
pulen  27  bzw.  Hülsen  18,  wobei  jeweils  vierzig 
Spulenaufnahmevorrichtungen  5  zu  einem  Ketten- 
abschnitt  1  1  zusammengefaßt  werden,  angebracht. 
An  den  Stirnseiten  der  Ringspinnmaschine  3  befin- 

20  det  sich  ein  Industrieroboter  9  in  Portalbauweise. 
Vor  jeder  Ringspinnmaschine  3  sind  Palettenstatio- 
nen  13  zur  Speicherung  und  zur  taktweisen  Zufüh- 
rung  von  Spulenpaletten  14  angeordnet. 

Nach  Fig.  2  werden,  beispielsweise  drei,  mit 
25  Vorgarnspulen  27  beschickte  Spulenpaletten  14 

mittels,  vorzugsweise  autonomen,  Flurförderfahr- 
zeugen  mit  Hubeinrichtung  in  einer  Palettenkasset- 
te  23  in  drei  Etagen  gespeichert.  Programmäßig 
gesteuert  wird  von  einer  kombinierten  Hub-  und 

30  Verschiebeeinheit  24,  die  in  oberster  Etage  befind- 
lichen  Spulenpaletten  14  aus  der  Palettenkassette 
23  entnommen  und  auf  einem  Palettentisch  25 
taktweise  verschoben  und  somit  dem  Greifer  10 
des  Industrieroboters  9  zugeführt. 

35  Ein  aus  drei  numerischen  Translationseinheiten  19, 
20,  21  ,  die  an  einem  Portal  22  zu  jeder  einzelnen 
Palettenstation  13  gefahren  werden  können,  beste- 
hendes  Greiferführungsgetriebe  realisiert  folgenden 
Bewegungszyklus  zur  Spulenbeschickung  der  Spu- 

40  lenaufnahmevorrichtung  5  eines  Kettenabschnittes 
11  mit  Vorgarnspulen  27.  Ein  Greifer  10  erfaßt  aus 
der  Spulenkette  14,  die  beispielsweise  mit  in  einem 
Raster  von  8 x 5   angeordneten  Lagepositionie- 
rungselementen  26  versehen  ist,  aus  der  ersten 

45  Reihe  die  mittlere  Vorgarnspule  27. 
Durch  die  Translationseinheit  20  wird  die  Vor- 

gamspule  27  von  dem  Lagepositionierungselement 
26  senkrecht  abgezogen  und  durch  eine  weitere 
Aufwärtsbewegung  der  Translationseinheit  20  in 

50  eine  Warteposition  unterhalb  der  Spulenaufnahme- 
vorrichtung  5  gebracht.  Nach  einer  Information  von 
dem  Erkennungssystem  12  an  die  Zentralsteue- 
rung  über  das  Vorhandensein  der  ersten  leeren 
Spulenaufnahmevorrichtung  5  eines  Kettenab- 

55  Schnittes  11  und  somit  über  den  Anfang  dieses 
Abschnittes,  veranlaßt  diese  ein  synchrones  Mitfah- 
ren  der  Translationseinheit  1  9  mit  der  Transportket- 
te  6  und  gleichzeitig  erfolgt  eine  Überlagerung  der 

5 
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Bewegung  der  Translationseinheit  21,  wobei  die 
Vorgarnspule  27  an  die  bewegten  Spulenaufnah- 
mevorrichtungen  5  übergeben  wird.  Nach  dem  Öff- 
nen  des  Greifers  10  und  einem  Zurückfahren  der 
Transiationseinheit  21  wird  die  Vorgarnspule  27 
freigegeben.  Durch  die  Überlagerung  der  translato- 
rischen  Bewegungen  der  Translationseinheiten  19, 
20,  21  des  Industrieroboters  9  wird  in  gleicher 
Weise  die  nächste  Vorgarnspule  27  der  ersten 
Reihe  in  oben  beschriebener  Abfolge  an  die  Trans- 
portkette  6  übergeben.  Sind  alle  Vorgarnspulen  27 
der  ersten  Reihe  der  Spulenpalette  14  an  die 
Transportkette  6  angehängt,  erfolgt  über  die  kom- 
binierte  Hub-  und  Verschiebeeinheit  24  ein  taktwei- 
ses  Verschieben  der  Spulenpalette  14  auf  dem 
Palettentisch  25.  Somit  können  von  dem  Industrie- 
roboter  9  alle  Reihen  der  Spulenpalette  14  abgear- 
beitet  werden.  Vorteilhafterweise  stimmt  die  Anzahl 
der  Spulenaufnahmevorrichtungen  5  pro  Kettenab- 
schnitt  1  1  mit  der  Anzahl  der  Vorgarnspulen  27  je 
Spulenpalette  14  überein.  Damit  kann  beispielswei- 
se  vorteilhaft  gewährleistet  werden,  daß  die  Ketten- 
abschnitte  11  mit  Vorgarnspulen  27  unterschiedli- 
cher  Partien  belegt  sind. 
Die  Entsorgung  der  Spulenaufnahmevorrichtungen 
5  eines  Kettenabschnittes  11  von  Hülsen  18  erfolgt 
nacheinander  bei  bewegter  Transportkette  6  durch 
eine  Entsorgeeinrichtung  15,  die  über  eine  inte- 
grierte,  unabhängig  von  dem  Erkennungssystem 
12  arbeitende  Sensoreinrichtung  zur  Erkennung  der 
Hülsen  18  verfügt.  Über  einen  trichterförmigen  Ka- 
nal  17  gelangen  die  herabfallenden  Hülsen  18  in 
einen  bereitgestellten  Hülsenbehälter  16.  Nach  der 
vollständigen  Entsorgung  eines  aus  beispielsweise 
vierzig  Spulenaufnahmevorrichtungen  5  bestehen- 
den  Kettenabschnitt  11  von  Hülsen  18  steht  dieser 
zur  erneuten  Beschickung  mit  Vorgarnspulen  27 
bereit. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  automatischen  Übergabe  oder 
Übernahme  von  Spulen,  vorzugsweise  von  Vor- 
garnspulen,  an  oder  von  Transportketten  mit  an 
automatischen  Spulenaufnahmevorrichtungen  hän- 
genden  Spulen,  beispielsweise  an  umlaufende 
Transportketten  von  nebeneinanderstehenden 
Spinnmaschinen  oder  von  beliebigen  Transportket- 
ten  mittels  einer  beispielsweise  an  der  Stirnseite 
der  Spinnmaschine  verfahrbar  angeordneten  ge- 
steuerten  Hub-  und  Positioniereinrichtung,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  ein  Spulenträger  (2) 
mit  einer  Spule  (1)  oder  mit  einer  Leerposition  oder 
mit  je  einer  Spule  (1)  oder  Leerposition  einer  Reihe 
exakt  so  unter  die  Transportkette  (6)  positioniert 
wird,  daß  sich  jeweils  eine  automatische  Spulenauf- 
nahmevorrichtung  (5)  der  Transportkette  (6)  senk- 

recht  über  einer  Spulenposition  des  Spulenträgers 
(2)  befindet,  daß  bei  stehender  Transportkette  (6) 
die  Übergabe  oder  Übernahme  einer  Spule  (1)  oder 
der  Spulen  (1)  einer  Reihe  an  die  oder  von  der 

5  Transportkette  (6)  nur  durch  Anheben  und  anschlie- 
ßendes  Absenken  des  Spulenträgers  (2)  selbst 
oder  bei  bewegter  Transportkette  (6)  durch  Anhe- 
ben  und  Absenken  des  Spulenträgers  (2)  bei 
gleichzeitiger  Synchronbewegung  des  Spulenträ- 

70  gers  (2)  erfolgt,  daß  nachfolgend  der  Spulenträger 
(2)  erneut  für  einen  weiteren  Übergabe- 
/Übernahmeschritt  positioniert  wird  und  nach  Ab- 
schluß  der  Übergabe-/Übernahmeschritte  an  einer 
Übergabe-/Übernahmestation  ein  Positionswechsel 

75  der  verfahrbaren  Hub-  und  Positioniereinrichtung 
(7),  beispielsweise  an  eine  andere  Spinnmaschine 
(3)  ,  stattfindet. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Übernahme  einer  Spule  (1) 

20  oder  gleichzeitig  mehrerer  Spulen  (1)  an  einen 
Spulenträger  (2)  von  einer  Transportkette  (6)  und 
die  Übergabe  an  eine  andere  Transportkette  (6) 
zeitlich  nacheinander  erfolgt,  wobei  der  Spulenträ- 
ger  (2)  zwischenzeitlich  gelagert  und  in  dieser  Zeit 

25  an  weitere  leere  Spulenträger  (2)  übergeben  wer- 
den  kann  oder  daß  die  Übergabe  einer  oder  gleich- 
zeitig  mehrerer  Spulen  (1)  von  einem  beliebig  zu- 
geführten  vollen  Spulenträger  (2)  aus  erfolgt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
30  kennzeichnet,  daß  mit  einem  gemeinsamen  oder 

mit  zwei  getrennten  Spulenträgern  (2)  sowohl  die 
Übernahme  von  einer  Spule  (1)  oder  gleichzeitig 
mehreren  Spulen  (1)  von  einer  Transportkette  (6) 
an  den/die  Spulenträger  (2)  und  die  Übergabe  von 

35  einer  Spule  (1)  oder  gleichzeitig  mehreren  Spulen 
(1)  an  eine  andere  Transportkette  (6)  gleichzeitig 
erfolgt,  indem  nach  dem  Prozeßschritt  Absenken 
ein  Positionswechsel  des/der  Spulenträger  (2),  zum 
Beispiel  durch  Drehung  um  eine  symetrisch  zwi- 

40  sehen  den  Transportketten  (6)  angeordnete  Achse 
um  180°  ,  durchgeführt  wird. 

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

45  .  tung  (7)  ein  oder  mehrere  fest  verankerte  oder 
abnehmbare  Spulenträger  (2)  angeordnet  ist/sind, 
auf  denen  ein  die  senkrechte  Lage  der  Spulen 
fixierendes  Element  (4)  -  Lagefixierungselement  (4) 
-  oder  mehrere  derartige  Elemente  (4)  in  einer  oder 

50  in  mehreren  Reihen  nacheinander  derart  angeord- 
net  ist/sind,  daß  die  Abstände  zwischen  den  einzel- 
nen  Lagefixierungselementen  (4)  einer  Reihe  mit 
den  Abständen  der  Spulenaufnahmevorrichtungen 
(5)  der  Transportkette  (6)  übereinstimmen  und  bei 

55  Anordnung  mehrerer  Transportketten  (6)  segment- 
weise  parallel  nebeneinander  die  Reihenabstände 
der  Lagefixierungselemente  (4)  auf  den  Abstand 
zwischen  den  Transportketten  (6)  abgestimmt  ist. 

6 
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5.  Anordnung  zur  automatischen  Übergabe 
oder  Übernahme  von  Spulen,  vorzugsweise  Vor- 
garnspulen,  an  oder  von  Transportketten  zur  auto- 
matisierten  Ver-  und  Entsorgung  eines  technischen 
Arbeitsbereiches  an  vorzugsweise  in  Reihe  neben- 
einander  stehenden  Spinnmaschinen,  insbesondere 
Ringspinnmaschinen,  die  eine  Vielzahl  von  Spinn- 
stellen  aufweisen,  bestehend  aus  den  Elementen: 
-  Spulengatter  mit  einzeln  an  Spulenaufnahmevor- 
richtungen  angeordneten  Spulen,  vorzugsweise 
Vorgarnspulen, 
-  umlaufendes  Transportsystem  in  Höhe  des  Spu- 
lengatters, 
-  Erkennungssystem  für  den  Belegungszustand  der 
Spulenaufnahmevorrichtungen, 
-  Vorrichtung  zum  automatisierten  Beschicken  der 
Spulenaufnahmevorrichtungen,  einschließlich  eines 
verfahrbaren  Industrieroboters, 
-  Vorrichtung  zur  Bereitstellung  von  Vorgarnspulen, 
vorzugsweise  von  Vorgarnspulen  auf  Spulenpalet- 
ten, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  bzw.  vor  jeder 
Spinnmaschine  (3)  Palettenkassetten  (23)  mit  Spu- 
lenpaletten  (14),  eine  Hub-  und  Verschiebeeinrich- 
tung  (24),  ein  verschiebbarer  Palettentisch  (25)  als 
Bereitstellungseinrichtung  für  Spulenpaletten  (14), 
eine  in  codierte  Kettenabschnitte  (11)  eingeteilte 
Transportkette  (6)  sowie  eine  unabhängige  und 
räumlich  von  der  Roboterstation  getrennte  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  Portal  (22)  beliebiger  Länge  befindet. 

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

7.  Anordnung  nach  Anspruch  5  und  6,  da- 
durch  gekenneichnet,  daß  die  Entsorgungsein- 
richtung  (15)  für  Hülsen  (18)  mit  einem  eigenen 
unabhängigen  Erkennungssystem  (12),  bestehend 
aus  bekannten  optischen  Sensoren,  mit  einem  Ka- 
nal  (17)  und  einem  Hülsenbehälter  (16)  für  Hülsen 
(18)  ausgerüstet  ist  und  unabhängig  von  dem  Indu- 
strieroboter  (9)  an  der  Transportkette  (6)  arbeiten 
kann. 

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

9.  Anordnung  nach  Anspruch  5,  6  und  7,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Größe  der  Spei- 

cherkapazität  in  einem  Arbeitsbereich  des  Indu- 
strieroboters  (9)  so  angemessen  ist,  daß  die  auto- 
matische  Beschickung  einen  bedienerlosen  Zeit- 
raum  gewährleistet. 

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