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Beschreibung

Spinn-/Spulmaschinenkombination mit einem
Transportsystem, in dem Kopse beziehungsweise
Hilsen auf Paletten aufgesetzt sind und gemein-
sam mit diesen transportiert werden
Die Erfindung betrifft eine Spinn-/Spulmaschinen-
kombination gemdB dem Oberbegriff des ersten
Anspruches.

Seit etwa 20 Jahren ist es bekannt, Kopse fiir
deren Transport auf Paletten aufzusetzen, insbe-
sondere um Beschidigungen der oberen Fadenla-
gen des Kopses zu vermeiden. Ebenso ist es be-
kannt, Spinn- und Spulmaschinen unmittelbar mit-
einander zu verbinden.

Eine zum Beispiel durch die DE 36 29 983 A1
bekannte Spinn-/Spulmaschinenkombination be-
gegnete dem Nachteil der Beschddigung der obe-
ren Fadenlagen des Kopses nur im Bereich der
Spulmaschine. Am spulmaschinenseitigen Ende
von zwei parallel entlang der Spinnmaschine ver-
laufenden, mit Dornen bestlickten Transportbin-
dern werden die Kopse in getrennte Schichte ab-
geworfen, die stromab in einen gemeinsamen
Schacht mit Aufsetzeinrichtung flir die Kopse miin-
den. In diesen Schichten gleiten die Kopse aus-
schlieBlich auf ihren duBeren Fadenlagen.

Zum Beispiel die DE-OS 32 35 442 beschreibt
eine Spinn-/Spulmaschinenkombination, in der die
Paletten, die Kopse beziehungsweise Hilsen tra-
gen, in einer geschlossenen Schleife zwischen bei-
den Maschinen zirkulieren. Dabei ist es notwendig,
daB beide Maschinen auf eine vorgegebene Palet-
tengréBe abgestimmt sind. Die Anzahl der Paletten
ist so zu wahlen, daB stdndig beide Maschinen
ausreichend mit Kopsen beziehungsweise Hilsen
versorgt sind. Ist es erwiinscht, in der Spulmaschi-
ne das Abspulverhalten eines Kopses der Spinn-
stelle zuzuordnen, die diesen Kops hergestellt hat,
ist es Ublich, die Paletten entsprechend zu codie-
ren.

Durch die DE 36 16 880 A1 ist eine aus jeweils
mehreren Spinn- und Spulmaschinen bestehende
Anlage beschrieben, die ein gemeinsames Trans-
portsystem besitzt. Auch hier werden die Kopse
beim Doffen in der Spinnmaschine auf Paletten
aufgesetzt und verbleiben im Transportsystem der
jeweiligen Spulmaschine auf diesen Paletten. Im
Grunde ist auch hier das Prinzip der Ausbildung
einer um Spinn- und Spulmaschine verlaufenden
Transportschleife analog der DE-OS 32 35 442
beschrieben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Spinn-/Spulmaschinenkombination  vorzuschlagen,
die kein einheitliches PalettenmaB erfordert und in
der die Ubermittlung von Herstellungsinformationen
der Kopse wie zum Beispiel der Spinnstellennum-
mer an die Spulmaschine kostenglinstiger gestaltet
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werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

Die Erfindung ist durch die Merkmale der An-
spriiche 2 bis 7 vorteilhaft weitergebildet.

Die Anordnung von zwei in sich geschlossenen
Transportschleifen jeweils im Spinnmaschinen- be-
ziehungsweise Spulmaschinenbereich ermdglicht
es, flr jeden der Bereiche spezifische Paletten
einzusetzen. Das ist insbesondere dann vorteilhaft,
wenn der Hersteller der Spinnmaschine und der
Hersteller der Spulmaschine nicht bereinstimmen.
Damit erh&ht sich die Flexibilitit der Kombination
von Maschinensystemen beim Spinnereibetrieb er-
heblich.

Ausgehend davon, daB8 im Spinnmaschinenbe-
reich die mehrfache Anzahl von Paletten gegen-
Uber dem Spulmaschinenbereich bendtigt wird,
188t sich in Anwendung der Erfindung der Aufwand
flir eine Codierung der Paletten wesentlich reduzie-
ren, da diese Codierung lediglich noch flir die
spulmaschinenspezifischen Paletten notwendig ist.

Bei Verwendung eines Ubergabesystemes zwi-
schen den Transportschleifen welches die Kopse
jeweils nur an der Hiilsenspitze, das heiBt oberhalb
der Bewicklung erfaBt, wird auch beim erfindungs-
gemiBen Transportsystem die Beschadigung der
oberen Fadenlagen des Kopses vermieden.

Durch die Begrenzung der Zwangsflihrung der
Paletten auf den Bereich der Spinnmaschine, in
dem die Spinnspindeln angeordnet sind, ist es
md&glich, den Ubrigen Teil der spinnmaschinenseiti-
gen Transportschleife als Speicherstrecke zu nut-
zen. Dabei wird das mit zentralen Versorgungsein-
richtungen versehene ohnehin erforderliche Endge-
stell der Spinnmaschine innerhalb des auBerhalb
der Zwangsflhrung liegenden Teils der spinnma-
schinenseitigen Transportschleife angeordnet. Dar-
aus ergibt sich der Vorteil, daB die fir die Flexibili-
tit eines Verbundsystemes erforderlichen Spei-
cher- beziehungsweise Reservestrecken in diesem
Fall keine zusitzliche Grundfliche beanspruchen.
Damit verklrzt sich die Bauldnge eines aus Spinn-
maschine und Spulmaschine bestehenden Maschi-
nenverbundes um den Betrag der ansonsten erfor-
derlichen Reservestrecke. Die Reservestrecke bie-
tet dabei noch den Vorteil, daB sich im Bereich der
Ubergabe der Kopse beziehungsweise Hilsen zwi-
schen den Transportschleifen jeweils Gruppen ei-
ner vorgegebenen Anzahl von Paletten bilden las-
sen, die ein gruppenweises Umsetzen ermdgli-
chen.

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfihrungsbeispieles ndher erldutert werden. Die
Zeichnung zeigt eine vereinfachte Darstellung einer
Spinn-/Spulmaschinenkombination mit der erfin-
dungsgemiBen Anordnung der Transportschleifen.
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Um eine Ringspinnmaschine 1 ist eine hufei-
senférmig gestaltete Gleit- und Flhrungsbahn 7
angeordnet. Entlang dieser Gleit- und Flhrungs-
bahn 7 bewegt sich ein Stahlband 8, welches in
Abstanden angeordnete Mitnehmer 9 besitzt. Die-
ses Stahlband ist vertikal angeordnet und geflihrt
sowie durch eine Anfriebsrolle 12 angetrieben und
durch Umlenkrollen 8 bis 8" umgelenkt. Die An-
triebsrolle 12 wird Uber eine Kupplung 11 von
einem Motor 10 angetrieben. Die Kupplung 11 wird
Uber eine Steuerleitung 11 von einer zentralen
Steuereinheit 43 der Ringspinnmaschine betétigt.
Die Antriebsrolle 12 weist Markierungen 12° auf, die
von einem Impulsaufnehmer 13 erkannt werden.
Uber eine Leitung 13" ist dieser Impulsaufnehmer
ebenfalls mit der zentralen Steuereinheit 43 der
Ringspinnmaschine verbunden. Auf diese Weise
wird die schrittweise Bewegung des Stahlbandes 8
bewirkt und gleichzeitig gesichert, da die spinn-
maschinenspezifischen Paletten 3 auf der GLeit-
und Flhrungsbahn 7 immer exakt gegeniiber
Spinnspindeln 6 positioniert werden. Der Abstand
der Mitnehmer 9 entspricht dabei der Teilung der
Spinnspindeln 6.

Der Austausch der von der Spulmaschine an-
gelieferten leeren Hilsen 4 mit den auf den Spinn-
spindeln 6 hergestellten Kopsen 5 erfolgt Uber ei-
nen nicht dargestellten Doffer. Doffer sind zum
Beispiel aus der DE-OS 19 01 638 oder auch DE-
0S8 22 59 168 bekannt. Ein derartiger Doffer wiirde
dann auch eine Steuerverbindung zur zentralen
Steuereinheit 43 der Ringspinnmaschine aufweisen.
Dadurch lieBe sich Uber die Kupplung 11 die Be-
wegung des Stahlbandes 8 mit der Tatigkeit des
Doffers abstimmen.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, sind die
Umlenkrollen 8’ und 8" fiir das Stahlband 8 so
angeordnet, daB sie in einem Kopfbereich 1’ der
Ringspinnmaschine 1 die in sich geschlossene
Transportschleife der Ringspinnmaschine verlas-
sen. Die spinnmaschinenspezifischen Paletten 3
werden dann an ein Transportband 18 Ubergeben,
welches durch eine Anfriebsrolle 18 von einem
Motor 19 angetrieben und von einer Umlenkrolle
18" umgelenkt wird. Die Paletten 3 werden von
diesem flachen Transportband 18 durch Reibschlu
mitgenommen. Es besteht also keine Zwangsfiih-
rung flr diese Paletten 3 mehr.

Entlang des Kopfbereichs 1’ der Spinnmaschi-
ne, welcher aus dem zentrale Versorgungseinrich-
tungen aufnehmenden Endgestell besteht, bildet
das Transportband 18 eine Reservestrecke fir die
Kopse. Da diese Reservestrecke, die zur Erhaltung
der Flexibilitdt des Verbundssystems zwingend er-
forderlich ist, in diesem Bereich angeordnet ist,
erfordert sie keinen zusitzlichen Platzbedarf. Die
Nutzung des entlang des Kopfbereichs 1° der
Spinnmaschine verlaufenden Transportbands 18
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als Reservestrecke ist in Verbindung mit den ge-
nannten Vorteilen im Rahmen der Erfindung auch
md&glich, wenn nur eine sowohl die Spinnmaschine
als auch die Spulmaschine umfassende Transport-
schleife vorhanden ist.

Durch eine Flhrungskante 18" werden diese
Paletten 3 dann in den Bereich eines Transportban-
des 16 gelenkt. Dieses Transportband 16 wird Uber
eine Antriebsrolle 16" von einem Motor 17 stindig
angetrieben und von einer Umlenkrolle 16" umge-
lenkt.

Am Ende des Transportbandes 16 ist dann
wieder eine Flhrungskante 14" angeordnet, die die
Paletten 3 in den Bereich eines Transportbandes
14 lenkt. Dieses Transportband 14 wird von einem
Motor 15 Uber eine Anfriebsrolle 14" angetrieben
und von einer Umlenkrolle 14" umgelenki. Im Be-
reich der Umlenkrolle 14" wird die jeweils am Ende
des Transportbandes 14 befindliche Palette 3 von
einem Mitnehmer 9 des Stahlbandes 8 wieder er-
faBt und gelangt in den Bereich der Zwangsflhrung
entlang der Gleit- und Flihrungsbahn 7.

Nach Einschwenken der spinnmaschinenspezi-
fischen Paletten 3 in den Bereich der Transport-
bahn 16 werden diese von einem Stopper 20 ange-
halten. Diese Paletten 3, die einen Kops 5 tragen,
der von der Ringspinnmaschine 1 hergestellt wur-
de, sind durch den Stopper 20 so positioniert, daB
der jeweilige Kops 5 vom Greifer eines Umsetzers
25 erfaBBt und umgesetzt werden kann.

Zur Einleitung des Umsetzvorganges ist es er-
forderlich, daB der spinnmaschinenspezifischen Pa-
lette 3 auf einem Transportband 32 einer spulma-
schinenseitigen Transportschleife eine leere spul-
maschinenspezifische Palette 29 gegenibersteht.
Diese Palette 29 wurde durch einen Stopper 28 in
analoger Weise positioniert.

Dabei hat das Transportband 32, welches von
einem Motor 33 Uber eine Antriebsrolle 32 ange-
frieben und von einer Umlenkrolle 32" umgelenkt
wird, die dem Transportband 16 entgegengesetzie
Transportrichtung.

Die Positionierung der Paletten 3 und 29 an
den Stoppern 20 und 28 wird von den Sensoren 21
und 27 Uberwacht. Diese Sensoren sind Uber Lei-
tungen 21" und 27’ mit einer zentralen Steuereinheit
44 verbunden. Ebenso weisen die Stopper 20 und
28 Steuerleitungen 20" und 28 zur zentralen Steue-
reinheit 44 auf. Die zentrale Steuereinheit 44 steu-
ert Uber eine Steuerleitung 25 dann den Umsetzer
25.

Benachbart zum Umsetzer 25 ist ein Umsetzer
24 zwischen den Transportbdndern 16 und 32 an-
geordnet. Wahrend der Umsetzer 25 die Kopse 5
von den spinnmaschinenspezifischen Paletten 3 auf
die leeren spulmaschinenspezifischen Paletten 29
umsetzt, setzt der Umsetzer 24 Hilsen 4 von den
spulmaschinenspezifischen Paletten 29 auf inzwi-
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schen leere spinnmaschinenspezifische Paletten 3
auf.

Die Paletten 3 werden durch einen Stopper 22
angehalten und positioniert, wihrend die Paletten
29 durch einen Stopper 31 angehalten und positio-
niert werden. Das Vorhandensein der beiden Palet-
ten wird durch die Sensoren 23 und 30 Uberwacht.
Diese Sensoren 23 und 30 sind Uber Leitungen 23’
und 30" ebenfalls mit der zentralen Steuereinheit 44
verbunden. Die Steuerung der Stopper 22 und 31
erfolgt von der zentralen Steuereinheit 44 Uber
Steuerleitungen 22' und 31'. Ebenso wird der Um-
setzer 24 von der zentralen Steuereinheit 44 Uber
eine Steuerleitung 24’ gesteuert.

Die Kopse 5, die auf die spulmaschinenspezifi-
schen Paletten 29 aufgesetzt wurden, werden vom
Transportband 32 gegen eine Flhrungskante 32"
gefbérdert, die sie auf ein Transportband 34 um-
lenkt, welches durch einen Motor 35 Uber eine
Antriebsrolle 34" angetrieben und von einer Um-
lenkrolle 34" umgelenkt wird. Eine Fihrungskante
34" lenkt die Paletten 29 dann auf das Transport-
band 45. Dieses Transportband 45 wird von einem
Motor 46 Uber eine Anfriebsrolle 45 angetrieben
und von einer Umlenkrolle 45" umgelenkt. Dieses
Transportband 45 fOrdert die Palette 29 auf ein
Reversierband 36, welches von einem Motor 37
Uber eine Antriebsrolle 36" angetrieben wird. Der
Motor 37 wird von einer Steuereinheit 38 mit
Wechselrichter gesteuert. Dadurch 13uft das Rever-
sierband 36 jeweils Uiber eine bestimmte Zeit in
einer Transportrichtung. Dadurch werden die sich
auf dem Reversierband 36 befindlichen Paletten 29
an Zweigbahnen 39 vorbeigefiihrt, die durch Spul-
stellen 40 verlaufen. Diese Zweigbahnen 39 k&n-
nen ebenfalls aus einem oder mehreren parallel
angeordneten Transportbdndern bestehen, die zum
Beispiel Uber Kegeltriebe von einem Ruickflihrband
41 angetrieben werden kdnnen.

Wird eine Palette 29 von einer Spulstelle 40
freigegeben, gelangt die nachste Palette 29 in die
Spulstelle 40. Dadurch entsteht am dem Reversier-
band 36 zugewandten Ende der Zweigbahn 39 eine
Licke, in die dann eine neue Palette 29, die auf
dem Reversierband 36 die jeweilige Zweigbahn 39
passiert, hineingefbrdert wird. Das kann zum Bei-
spiel dadurch bewirkt werden, daB das oder die
hier nicht dargestellten Forderbdnder der Zweig-
bahnen 39 in den Bereich der Fihrungsbahn ra-
gen, die zum Teil durch das Reversierband 36
gebildet wird.

Die von der Spulstelle 40 ausgeworfene Palette
29 mit Hilse 4 gelangt dann Uber das Ruckflihr-
band 41, welches von einem Motor 42 Uber eine
Antriebsrolle 41’ angetrieben wird, bis in den Be-
reich der Flhrungskante 41“, von der sie dann auf
das Transportband 32 gelenkt wird. Sie gelangt
dann an den Stopper 31, wo der Umsetzer 24 die
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Hiilse 4 abnimmt und auf die spinnmaschinenspe-
zifische Palette 3, die am Stopper 22 bereitsteht,
umsetzt.

Um in der Spulmaschine 2 die Kopse 5 noch
der Spinnstelle zurordnen zu kdnnen, auf der sie
hergestellt wurden, werden die Ankunfisimpulse
der Paletten 3 am Stopper 20 die der Sensor 21 an
die zentrale Steuereinheit 44 Ubermittelt, gezadhlt,
im Bereich der spulmaschinenspezifischen Palette
29, die am Stopper 28 positioniert ist, ist eine
Leseeinrichtung 47 angeordnet. In diesem Fall tra-
gen die Paletten 29 eine feste Codierung, die von
der Leseeinrichtung 47 gelesen und Uber eine Lei-
tung 47’ an die zentrale Steuereinheit 44 Ubermit-
telt wird. Der Z3hlimpuls des Sensors 21 wird in
der zentralen Steuereinheit 44 mit der gelesenen
Codierung der am Stopper 28 bereitstehenden Pa-
lette 29 verglichen und eine feste Zuordnung ge-
speichert, die erst wieder geldscht wird, wenn die
gleiche Palette 29 wieder am Lesegerdt 47 an-
kommt.

In einer Variante ist die Leseeinrichtung 47
ersetzt durch eine Lese-, Losch- und Codiereinrich-
tung 48. In diesem Falle tragen die Paletten 29
lese-, 10sch- und codierbare Informationstriger, die
entsprechend dem Z3hlimpuls, der durch den Sen-
sor 21 an die zentrale Steuereinheit Ubermittelt
wurde, den mit der Palette 29 verbundenen Infor-
mationstrager codieren.

Die Codierung der Palette kann dann in der
Spulstelle 40 oder auch an der Riickflihrbahn, die
durch das Riuckflihrband 41 gebildet wird, wieder
gelesen werden.

Stellt die Spulstelle 40 die Uberschreitung ei-
ner vorgegebenen Anzahl von Fadenbrlichen fest,
wird dann entweder die an der Spulstelle gelesene
Codierung an die zentrale Steuereinheit 44 Uber-
mittelt oder eine Kennzeichnung an der aus Palette
29 und Hilse 4 bestehenden Transporteinheit vor-
genommen. Erfolgt nur eine derartige Kennzeich-
nung, ist ein Lesegerdt im Bereich des Ruckflhr-
bandes 41 angeordnet (in der Zeichnung nicht dar-
gestellt), welches die Codierung nur dann liest,
wenn eine entsprechende Kennzeichnung an der
Transporteinheit angebracht wurde. Dadurch k&n-
nen Riickschllsse auf eine fehlerhafte Arbeitsweise
einer bestimmten Spinnstelle gezogen werden.
Eine mdgliche Variante der Kennzeichnung der
Transporteinheit ist zum Beispiel der DE-OS 39 11
799 zu entnehmen.

Durch die erfindungsgemiBe Trennung in zwei
in sich geschlossene Transportschleifen ist es
md&glich, die Codierung der Paletten auf die spul-
maschinenspezifischen Paletten 29 zu beschrin-
ken. Da die Anzahl dieser Paletten nur einen
Bruchteil der Anzahl der spinnmaschinenspezifi-
schen Paletten 3 betrdgt, ergeben sich gegenliber
einem Gesamtpalettenumlauf erhebliche Einsparun-
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gen. strecken fiir die spinnmaschinenspezifischen
Am Transportband 18 kann noch ein weiterer Paletten (3) bildet.

Sensor 26 angeordnet sein, der Uber eine Leitung
26’ mit der zentralen Steuereinheit 43 der Spinn-
maschine in Verbindung steht. Dieser Sensor 26
erkennt, wenn durch einen Rickstau der Paletten 3
der Vorbeigang dieser Paletten unterbrochen ist. In
diesem Falle frennt die Kupplung 11 den Motor 10
von der Antriebsrolle 12, so daB8 das Stahlband 8

Spinn-/Spulmaschinenkombination nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daB an der Kopfseite (1') der Spinnma-
schine (1) eine Einrichtung (21, 44) vorhanden
ist, die die von der Spinnmaschine kommen-
den Kopse (5) abz&hlt und das der Spinnstel-

nicht weitergeschaltet wird. 10 lennummer entsprechende Z3hlergebnis der
spulmaschinenspezifischen Palette (29) zuord-
Patentanspriiche net, auf die der jeweilige Kops (5) umgesetzt
wird.
1. Spinn-/Spulmaschinenkombination mit einem
Transportsystem, in dem Kopse (5) bezie- 15 Spinn-/Spulmaschinenkombination nach An-
hungsweise Hilsen (4) auf Paletten (3, 29) spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
aufgesetzt sind und gemeinsam mit diesen Einrichtung eine Lese-, L&sch- und Codiervor-
transportiert werden, richtung (48) enthdlt, die mit den spulmaschi-
dadurch gekennzeichnet, nenspezifischen Paletten (29) verbundene
daB das Transporisystem sowohl eine im 20 lese-, 10sch- und codierbare Informationstrdger
Spinnmaschinenbereich in sich geschlossene codiert.
Transportschleife (7, 14, 16, 18) flr spinnma-
schinenspezifische Paletten (3), als auch eine Spinn-/Spulmaschinenkombination nach An-
im Spulmaschinenbereich in sich geschlossene spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schleife (32, 34, 34", 36, 39, 41) fir spulma- 25 Einrichtung eine Lesevorrichtung (47) besitzt,
schinenspezifische Paletten (29) umfaBt. die eine feste Codierung der spulmaschinen-
spezifischen Paletten (29) liest und diese Co-
2. Spinn-/Spulmaschinenkombination nach An- dierung gemeinsam mit dem Z3hlergebnis der
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in der von der Spinnmaschine kommenden Kopse
Transportschleife (7, 14, 16, 18) entlang der 30 speichert.
Ringspindeln (6) der Spinnmaschine (1) be-
wegbare formschlissig wirkende Transportmit- Claims
tel (8, 9) fur die Paletten (3) vorgesehen sind
und daB diese Transporimittel so geflhrt sind, Spinning/winding machine combination with a
daB sie mindestens in einem Kopfbereich (1') 35 conveyor system in which cops (5) or tubes (4)
der Spinnmaschine (1) die Transportschleife are placed on pallets (3, 29) and are conveyed
verlassen und so die Paletten (3) freigeben. together with them, characterised in that the
conveyor system comprises a conveyor loop
3. Spinn-/Spulmaschinenkombination nach einem (7, 14, 16, 18) which is closed in on itself in
der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 40 the region of the spinning machine for pallets
net, daB in dem Teil der spinnmaschinenseiti- (3) which are specific to the spinning machine
gen Transportschleife, in dem die formschlis- as well as a loop (32, 34, 34", 36, 39, 41)
sig wirkenden Transportmittel (8, 9) nicht inner- which is closed in on itself in the region of the
halb der Transportschleife gefiihrt sind, ein winding machine for pallets (29) which are
oder mehrere flache Transportbdnder (14, 16, 45 specific fo the winding machine.
18) zum Transport der Paletten (3) angeordnet
sind. Spinning/winding machine combination accord-
ing to Claim 1, characterised in that positively
4. Spinn-/Spulmaschinenkombination nach einem acting conveyor means (8, 9) which are mov-
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 50 able along the ring spindles (6) of the spinning
net, daB die formschllssig wirkenden Trans- machine (1) are provided for the pallets (3) in
portmittel (8, 9) nur um den Teil der Spinnma- the conveyor loop (7, 14, 16, 18) and in that
schine gefiihrt sind, in dem die Spinnspindeln these conveyor means are guided such that
angeordnet sind, daB der auBerhalb des Um- they leave the conveyor loop at least in a head
laufweges der formschlissigen Transportmittel 55 region (1') of the spinning machine (1) and

liegende Teil der Transportschleife um den
durch das Endgestell der Spinnmaschine ge-
bildeten Kopfbereich (1') verlduft und Stau-

thus release the pallets (3).
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3. Spinning/winding machine combination accord-
ing to Claims 1 or 2, characterised in that, in
the part of the spinning machine side conveyor
loop in which the positively acting conveyor
means (8,9) are not guided within the conveyor
loop, one or more flat conveyor belts (14, 16,
18) are arranged for conveying the pallets (3).

4. Spinning/winding machine combination accord-
ing to one of Claims 1 to 3, characterised in
that the positively acting conveyor means (8,9)
are only guided round the part of the spinning
machine in which the spinning spindles are
arranged, in that the part of the conveyor loop
located outside the revolving path of the posi-
tive conveyor means extends round the head
region (1') formed by the end frame of the
spinning machine and forms collecting areas
for the pallets (3) specific to the spinning ma-
chine.

5. Spinning/winding machine combination accord-
ing to one of Claims 1 to 4, characterised in
that an arrangement (21, 44) is provided on the
head side (1") of the spinning machine (1), this
arrangement (21, 44) counting cops (5) coming
from the spinning machine and allocating the
count corresponding to the number of spinning
stations to the pallet (29) which is specific to
the winding machine and onto which the re-
spective cop (5) is transferred.

6. Spinning/winding machine combination accord-
ing to Claim 6, characterised in that the ar-
rangement contains a reading, cancelling and
coding device (48) which codes readable, can-
cellable and codable information carriers con-
nected to the pallets (29) specific to the wind-
ing machine.

7. Spinning/winding machine combination accord-
ing to Claim 6, characterised in that the ar-
rangement has a reading device (47) which
reads fixed coding of the pallets (29) specific
fo the winding machine and stores this coding
together with the count of the cops coming
from the spinning machine.

Revendications

1. Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir comprenant un systéme transporteur dans
lequel des bobines (5) ou des cannettes (4),
respectivement, sont posées sur des palettes
(3, 29) pour éire transporiées avec celles-ci,
caractérisée par le fait que le systéme trans-
porteur comprend aussi bien une boucle trans-
porteuse (7, 14, 16, 18) qui est fermée sur elle-
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méme dans la région du métier 2 filer et qui
est destinée a des palettes (3) propres au
métier A filer qu'une boucle (32, 34, 34", 36,
39, 41) qui est fermée sur elle-méme dans la
région du bobinoir et qui est destinée & des
palettes (29) propres au bobinoir.

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon la revendication 1, caractérisée par
le fait qu'il est prévu dans la boucle transpor-
teuse (7, 14, 16, 18) des moyens fransporteurs
(8, 9) qui sont destinés aux palettes (3), qui
agissent par conjugaison des formes et qui
peuvent étre déplacés le long des broches
retordeuses & anneaux (6) du métier 2 filer (1),
et par le fait que ces moyens transporteurs
sont guidés d'une maniére telle qu'ils quittent
la boucle transporteuse, du moins dans une
zone de téte (1') du métier & filer (1), en
libérant ainsi les palettes (3).

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon I'une des revendications 1 et 2,
caractérisée par le fait qu'une ou plusieurs
bandes transporteuses plates (14, 16, 18) ser-
vant au fransport des palettes (3) sont dispo-
sées dans la partie de la boucle transporteuse
située du cOté du métier 2 filer dans laquelle
les moyens transporteurs agissant par conju-
gaison des formes (8, 9) ne sont pas amenés
A passer 2 l'intérieur de la boucle transporteu-
se.

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon I'une des revendications 1 & 3, ca-
ractérisée par le fait que les moyens transpor-
teurs agissant par conjugaison des formes (8,
9) ne sont amenés & passer qu'autour de la
partie du métier a filer dans laquelle sont dis-
posées les broches de filage, et par le fait que
la partie de la boucle transporteuse qui est
située a I'extérieur du trajet de défilement des
moyens transporteurs agissant par conjugaison
des formes s'étend autour de la zone de téte
(1") constituée par la tétiére en bout du métier
a filer en formant des trajets de retenue pour
les palettes (3) qui sont propres au métier 2
filer.

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon I'une des revendications 1 & 4, ca-
ractérisée par la présence sur le c6té de iéte
(1") du métier a filer (1) d'un dispositif (21, 44)
qui compte les bobines (5) provenant du mé-
tier & filer et qui associe le résultat du compta-
ge, lequel correspond au numéro de la téte de
bobinage, 2 la palette (29) propre au bobinoir
sur laquelle est transférée la bobine correspon-
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dante (5).

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon la revendication 5, caractérisée par
le fait que le dispositif comprend un dispositif
de lecture, d'effacement et de codage (48)
destiné & coder des supporis d'informations
qui peuvent étre lus, effacés et codés et qui
sont reliés aux paleties (29) propres au bobi-
noir.

Combinaison d'un métier a filer et d'un bobi-
noir selon la revendication 6, caractérisée par
le fait que le dispositif comprend un dispositif
de leciure (47) destiné A lire un code fixe sur
les palettes (29) qui sont propres au bobinoir
et & mettre ce code en mémoire en méme
temps que le résultat du comptage des bobi-
nes provenant du métier 2 filer.
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