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©  Das  erfindungsgemäße  Betriebsverfahren  und 
die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zur  Übergabe  von 
Einzelspulen  (9)  oder  Spulengruppen  (9,9)  von  einer 
Spulmaschine  oder  einer  Fach-  oder  Spinnmaschine 
an  eine  Spulentransporteinrichtung  (4)  einerseits  und 
von  leeren  Spulenhülsen  (6)  von  der  Transportein- 
richtung  (4)  an  die  Spulmaschine  oder  die  Fach-oder 
Spinnmaschine  anderderseits  sind  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  taktweise  arbeitende  Vorrichtung 
mit  einem  umlaufenden  endlosen  Transportglied  (12) 
für  Spulenträger  (5)  verwendet  wird,  die  zwischen 
vertikal  und  horizontal  ausgerichteten  Stellungen  hin 
und  her  beweglich  sind,  wobei  die  Vorrichtung  paral- 
lellaufend  zu  dem  Transportglied  (12)  eine  demge- 
genüber  stationäre  Führungsschiene  (14)  aufweist, 
auf  der  die  Spulenträger  (15.1)  tragende  Schlitten 
(15)  geführt  sind,  die  mit  dem  Transportglied  kuppel- 
bar  sind,  wobei  die  Führungsschiene  mindestens 
einen  relativ  zu  dem  übrigen  Teil  der  Führungsschie- 
ne  verstellbaren  Schienenabschnitt  (14.1,14.2)  auf- 
weist,  um  den  Spulen-  und  Hülsentransport  zwischen 
der  Spulmaschine  oder  der  Fach-  oder  Spinnmaschi- 
ne  und  der  Spulentransporteinrichtung  im  Kreislauf 
durchführen  zu  können. 
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BETRIEBSVERFAHREN  UND  VORRICHTUNG  ZUR  ÜBERGABE  EINERSEITS  VON  EINZELSPULEN  ODER 
SPULENGRUPPEN  VON  EINER  SPULMASCHINE  ODER  EINER  FACH-  ODER  SPINNMASCHINE  AN  EINE 
SPULENTRANSPORTEINRICHTUNG  UND  ANDERERSEITS  VON  LEEREN  SPULENHÜLSEN  VON  DER  TR 

NSPORTEINRICHTUNG  AN  DIE  SPULMASCHINE  ODER  DIE  FACH-  ODER  SPINNMASCHINE 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Betriebsverfahren  und 
eine  Vorrichtung  zur  Übergabe  einerseits  von  auf 
einen  Spulenadapter  aufgesteckten  Einzelspulen 
oder  Spulengruppen  von  z.B.  einer  Spulmaschine 
an  eine  Spulentransporteinrichtung  und  anderer- 
seits  von  leeren  Spulenhülsen  von  der  Transport- 
einrichtung  an  die  Spulmaschine.  Die  Spulentrans- 
porteinrichtung  kann  einer  weiterverarbeitenden 
Textilmaschine,  beispielsweise  einer  Spul-  oder 
Fachmaschine  oder  einer  Doppeldraht-Zwirnma- 
schine,  zugeordnet  sein  oder  einen  Teil  einer  der- 
artigen  weiterverarbeitenden  Textilmaschine  sein. 

Eine  in  der  EP  0  026  160  beschriebene  Über- 
gabevorrichtung  dient  dazu,  jeweils  zwei  axial  aus- 
gerichtete,  hintereinander  liegende  Einzelspulen 
mittels  eines  Spulenadapters  zu  einer  Spulengrup- 
pe  zusammenzufassen,  die  man  anschließend  un- 
ter  dem  Einfluß  der  Schwerkraft  in  einen  Speicher 
oder  einen  Sammelwagen  fallen  läßt.  Die  einzelnen 
Spulenadapter  werden  vorher  aus  einem  Spulen- 
magazin  entnommen.  Für  die  Weiterverarbeitung 
müssen  die  in  dem  Speicher  oder  Sammelwagen 
abgelegten  Spuleneinheiten  erneut  wieder  erfaßt 
werden,  wobei  sich  für  die  schonende  Entnahme 
dieser  Spuleneinheiten  aus  dem  Spulenmagazin 
praktisch  nur  eine  Entnahme  per  Hand  eignet. 

Die  DE-OS  38  02  900  behandelt  eine 
Spulenübergabe-  bzw.  Spulenumsetzvorrichtung 
zum  Verbinden  eines  Spulautomaten  mit  einer 
Doppeldraht-Zwirnmaschine.  Es  handelt  sich  dabei 
insbesondere  um  eine  Vorrichtung,  bei  der  die 
Spulen  mittels  eines  Greifers  von  einem  der  Spul- 
maschine  zugeordneten  Förderband  abgenommen 
und  nach  Veränderung  der  Achslage  der  Spulen 
auf  Spulenträgern  eines  um  die  Doppeldraht-Zwirn- 
maschine  umlaufenden  Förderbandes  abgegeben 
werden. 

Die  DE-OS  32  40  822  behandelt  eine  einer 
Ringspinn  maschine  zugeordnete  Übergabevorrich- 
tung,  durch  welche  Vorgarnspulen  von  einem  Spu- 
lentransportwagen  abgenommen  und  auf  eine  ent- 
lang  dem  Spulengatter  der  Ringzwirnmaschine  ver- 
laufende  Transporteinrichtung  aufgesteckt  werden. 

Durch  die  Erfindung  soll  die  Aufgabe  gelöst 
werden,  eine  Spulmaschine  derart  mit  einer  an- 
schließenden  weiterverarbeitenden  Textilmaschine, 
beispielsweise  Doppeldraht-Zwirnmaschine,  zu 
koppeln,  daß  mit  geringem  Aufwand  einerseits  voll 
bewickelte  Spulen  von  der  Spulmaschine  an  die 
nachfolgende  Maschine  übergeben  werden,  wäh- 
rend  andererseits  von  dieser  nachfolgenden  Ma- 
schine  zurückgeförderte  Leerhülsen  wieder  der 

Spulmaschine  zugeführt  werden. 
Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  dient  das  im  Pa- 

tentanspruch  1  beschriebene  Betriebsverfahren, 
während  die  Unteransprüche  Vorrichtungen  und 

5  Vorrichtungsteile  zur  Durchführung  dieses  Betriebs- 
verfahrens  zum  Inhalt  haben. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  der 
Zeichnung  näher  beschrieben.  Es  zeigen: 

Fig.  1  in  schematischer  Darstellung  eine  Anord- 
10  nung  der  zu  verbindenden  Maschinengruppen 

mit  zwischengeschalteter  erfindungsgemäßer 
Ü  bergabevorrichtung; 
Fig.  2  teilweise  im  Schnitt  eine  isometrische 
Darstellung  der  erfindungsgemäßen  Spulenüber- 

r5  gabevorrichtung; 
Fig.  3  teilweise  im  Schnitt  eine  isometrische 
Darstellung  der  erfindungsgemäßen  Spulenüber- 
gabevorrichtung  in  Zuordnung  zu  einer 
HUIsenabnahme-  und  Hülsenreinigungseinrich- 

20  tung; 
Fig.  4  in  vergrößerter  Darstellung  eine  isometri- 
sche  Ansicht  eines  Teiles  der  erfindungsgemä- 
ßen  Spulenübergabevorrichtung  zur  Verdeutli- 
chung  bestimmter  Einzelaggregate  derselben; 

25  Fig.  5  teilweise  im  Schnitt  eine  Seitenansicht 
einer  Einzelheit  der  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung,  und 
Fig.  6  eine  Detailansicht  einer  Arbeitsstation  der 
erfindungsgemäßen  Spulenübergabevorrichtung. 

30  Das  erfindungsgemäße  Betriebsverfahren  er- 
gibt  sich  aus  der  folgenden  Beschreibung  der  erfin- 
dungsgemäßen  Spulenübergabevorrichtung.  Die 
maschinellen  und  konstruktiven  Einzelheiten  der 
Spulenübergabevorrichtung  werden  im  folgenden 

35  im  wesentlichen  in  Verbindung  mit  der  Arbeits-  und 
Funktionsweise  der  einzelnen  Aggregate  beschrie- 
ben. 

Fig.  1  zeigt  in  schematischer  Darstellung  die 
erfindungsgemäße  Spulenübergabevorrichtung  1 

40  als  Verbindungs-  bzw.  Kopplungsglied  zwischen 
schematisch  dargestellten  Spulmaschinen  2  oder 
Fach-oder  Spinnmaschinen  und  ebenfalls  schema- 
tisch  dargestellten  weiterverarbeitenden  Textilma- 
schinen  3,  bei  denen  es  sich  beispielsweise  um 

45  Doppeldraht-Zwirnmaschinen  handeln  kann.  Sowohl 
bei  den  Spulmaschinen  2  als  auch  bei  den  Textil- 
maschinen  3  handelt  es  sich  um  sogenannte  Viel- 
stellenmaschinen. 

Gemäß  Fig.  1  ist  den  Spulmaschinen  2  ein 
so  Förderband  2.1  zugeordnet,  mit  dem  der  Überga- 

bevorrichtung  1  voll  bewickelte  Garnspulen  9  zuge- 
führt  werden. 
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Diese  Garnspulen  9  werden  von  der  Ubergabe- 
/orrichtung  1  an  eine  Hängefördereinrichtung  4 
jbergeben,  mittels  der  die  auf  Spulenadapter  5 
aufgesteckten  Garnspulen  9  an  die  die  Textilma- 
schinen  3  umlaufende  Hängefördereinrichtung  4 
jbergeben  werden.  Die  Garnspulen  werden  im  Be- 
Bich  der  einzelnen  Arbeitsstellen  der  Textilmaschi- 
nen  verarbeitet,  so  daß  die  auf  die  Spulenadapter  5 
aufgesteckten  Leerhülsen  6  anschließend  wieder 
weggefördert  werden  müssen.  Dieses  Wegfördern 
srfolgt  ebenfalls  mittels  der  Hängefördereinrichtung 
i,  von  der  die  Spulenadapter  5  mit  den  darauf 
aufgesteckten  Leerhülsen  6  wieder  mittels  der 
Jbergabevorrichtung  1  abgenommen  werden.  Die 
.eerhülsen  werden  dann  im  Bereich  dieser  Überga- 
Devorrichtung  von  den  Spulenadaptern  5  abgenom- 
men,  gegebenenfalls  von  verbliebenen  Garnresten 
gereinigt  und  anschließend  an  eine  Fördereinrich- 
:ung  2.2  übergeben,  von  der  die  gereinigten  Leer- 
lülsen  6'  an  die  einzelnen  Arbeitsstellen  der  Spül- 
maschine  2  verteilt  werden. 

Die  Bewegungsrichtung  der  einzelnen  Förder- 
sinrichtungen  ist  in  Fig.  1  durch  die  Pfeile  f1  -  f6 
angedeutet. 

Gemäß  Fig.  2  umfaßt  die  Hängefördereinrich- 
tung  4  eine  Oberschiene,  in  der  eine  Förderkette 
Dder  ein  Förderband  geführt  ist,  an  dem  in  gleich- 
mäßigen  Abständen  Spulenhängehalter  8  befestigt 
sind.  Die  Spulenadapter  5  und  die  Spulenhängehal- 
ter  8  sind  in  bekannter  Weise  so  gestaltet,  daß  der 
Spulenadapter  durch  ausreichendes  Hochfahren  re- 
lativ  zu  dem  Spulenhängehalter  8  einerseits  von 
diesem  freigegeben  und  andererseits  davon  ergrif- 
fen  wird. 

Gemäß  den  Fig.  2,  3,  4  und  6  enthält  die 
Spulenübergabevorrichtung  1  im  wesentlichen  fol- 
gende  funktionswesentliche  Einzelteile: 
Zwei  um  Vertikalachsen  umlaufende  Umlenkräder 
10  und  11  für  ein  endloses  Transportglied  in  Form 
eines  Förderriemens  12,  wobei  das  eine  Umlen- 
krad  11  von  einem  Antriebsaggregat  13  angetrie- 
ben  wird; 
eine  Führungsschiene  14  in  Form  eines  T-Profils 
die  das  Transportglied  12  umgibt  und  parallellau- 
fend  zu  diesem  angeordnet  ist,  wobei  diese  Füh- 
rungsschiene  14  einen  langgestreckten,  nach  au- 
ßen  verschwenkbaren  Schienenabschnitt  14.1  und 
einen  in  vertikaler  Richtung  verstellbaren  Schienen- 
abschnitt  14.2  (siehe  Fig.  6)  enthält; 
auf  der  Führungsschiene  14  geführte  Mitnehmer  in 
Form  von  Schlitten  15  (im  vorliegenden  Fall  vier 
Schlitten),  die  Spulenträger  in  Form  von  Einsteck- 
dornen  15.1  zum  Aufstecken  der  Spulenadapter  5 
tragen  und  Laufrollen  15.2  aufweisen,  mit  denen 
die  Schlitten  15  die  T-Schenkel  des  T-Profils  der 
Führungsschiene  14  hintergreifend  auf  der  Füh- 
rungsschiene  geführt  sind; 
einerseits  an  dem  Transportglied  12  befestigte 

Kupplungsorgane  iz.i  una  andererseits  an  aen 
Schlitten  15  angebrachte  Kupplungsorgane  15.3, 
die  mit  den  Kupplungsorganen  12.1  zusammenwir- 
ken  können,  um  die  Schlitten  15  mit  dem  Trans- 

5  portglied  12  zu  kuppeln,  derart,  daß  die  Schlitten 
entlang  der  Führungsschiene  14  in  Richtung  der 
Pfeile  f2  vorwärts  bewegt  werden  können; 
ein  im  einzelnen  noch  zu  beschreibendes  Verstell- 
system  16,  um  den  verschwenkbaren  Schienenab- 

'0  schnitt  14.1  einerseits  in  Richtung  des  Pfeiles  f7 
(siehe  Fig.  4)  verschwenken  und  andererseits  in 
Richtung  des  Pfeiles  f8  in  horizontaler  Richtung  hin 
und  her  bewegen  zu  können; 
ein  Hubaggregat  in  Form  eines  Hubzylinders  17, 

f5  um  den  auf  und  ab  bewegbaren  Schienenabschnitt 
14.2  in  Richtung  der  Pfeile  bzw.  Doppelpfeile  f4  in 
vertikaler  Richtung  zu  verstellen. 

Fig  2  zeigt  die  Spulenübergabevorrichtung  1 
teilweise  im  Schnitt.  Zu  erkennen  sind  die  oval 

20  geführte  Führungsschiene  14  mit  dem  taktweise 
antreibbaren  Transportglied  12,  um  die  Schlitten  15 
mit  den  auf  die  Einsteckdorne  15.1  aufgesteckten 
Spulen-  oder  Hülsengruppen  taktweise  den  einzel- 
nen  Arbeitsstationen  zuzuführen.  Oberhalb  der 

25  Übergabevorrichtung  1  ist  die  Hängefördereinrich- 
tung  4  gezeigt. 

Die  Arbeitsstationen  entlang  der  Führungs- 
schiene  14  sind  im  Uhrzeigersinn  beschrieben  wie 
folgt: 

30  In  der  Arbeitsstation  I  wird  ein  Spulenadapter  5  mit 
den  darauf  aufgesteckten  Leerhülsen  6  von  einem 
Spulenhängehalter  8  der  Hängefördereinrichtung  4 
abgenommen.  Zwischen  den  beiden  übereinander 
gesteckten  Spulenhülsen  6  befindet  sich  eine 

35  scheibenförmige  Ablaufhilfe  7.  Diese  dient  dazu, 
das  Ablaufverhalten  der  Fäden  von  den  beiden 
einfach  bewickelten  Spulen  im  Bereich  der  weiter- 
verarbeitenden  Textilmaschine  zu  verbessern. 

Die  zweite  Arbeitsstation  II  befindet  sich  an 
40  dem  Eingangsende  des  verschwenkbaren  Schie- 

nenabschnitts  14.1,  während  die  dritte  Arbeitssta- 
tion  III  im  Bereich  des  Ausgangsendes  dieses 
Schnienenabschnittes  14.1  angeordnet  ist.  In  der 
zweiten  Arbeitsstation  werden  die  Schlitten  15  und 

45  die  darauf  aufgesteckten  Spulenadapter  5  mit  den 
darauf  befindlichen  leeren  oder  teilweise  leeren 
Spulenhülsen  6  in  einer  horizontale  Stellung  ver- 
schwenkt.  In  der  Arbeitsstation  II  werden  die  Leer- 
hülsen  6  gegebenenfalls  zusammen  mit  der  Ablauf- 

50  hilfe  7  von  dem  Spulenadapter  5  abgestreift.  Dieser 
Vorgang  wird  im  einzelnen  noch  beschrieben. 

In  der  dritten  Arbeitsstation  III  werden  die  von 
dem  Förderband  2.1  an  einen  Hubtisch  18  überge- 
benen  Garnspulen  9  von  dem  leeren  Spulenadap- 

55  ter  5  übernommen.  Zur  Abnahme  der  Leerhülsen 
in  der  Arbeitsstation  II  und  zur  Übernahme  von 
vollen  Garnspulen  in  der  Arbeitsstation  III  wird  der 
verschwenkbare  Schienenabschnitt  14.1  in  Rich- 

3 
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tung  des  Pfeiles  f8  in  horizontaler  Richtung  ver- 
schwenkt,  und  zwar  angetrieben  von  dem  Verstell- 
system  16. 

Nachdem  die  Führungsschiene  14  durch  Zu- 
rückstellen  des  Schienenabschnittes  14.1  wieder 
geschlossen  ist,  kann  der  mit  vollen  Garnspulen  9 
bestückte  Spulenadapter  5  zusammen  mit  dem 
Schlitten  15  in  die  Arbeitsstation  IV  verstellt  wer- 
den.  Gemäß  Fig.  2  ist  dieser  Arbeitsstation  IV  eine 
an  den  Spulenumfang  heranstellbare  Saugeinrich- 
tung  19  zugeordnet,  mit  der  die  Fadenenden  der 
beiden  Spulen  9  aufgesucht  und  ergriffen  werden, 
um  diese  Fadenenden  in  geeigneter  Weise  bei- 
spielsweise  am  oberen  Rand  des  Spulenadapters  5 
festzulegen. 

Anschließend  wird  diese  vorbereitete  Spulen- 
gruppe  in  die  Arbeitsposition  I  bewegt,  um  diese 
Spulengruppe  durch  Hochfahren  des  Schienenab- 
schnittes  14.2  an  einen  freien  Spulenhängehalter  8 
der  Hängefördereinrichtung  4  zu  übergeben. 

An  diesen  auf  und  ab  bewegbaren  Schienenab- 
schnitt  14.2  ist  eine  zwischen  seitlichen  Führungs- 
rollen  20  geführte  Vertikalschiene  21  befestigt,  an 
der  die  Hubeinrichtung  17  angreift. 

Nach  der  Übergabe  einer  neuen  Spulengruppe 
an  die  Hängefördereinrichtug  verbleibt  der  Schlit- 
ten  15  in  einer  Höhenlage  kurz  unterhalb  der  Hän- 
gefördereinrichtung.  Diese  taktet  dann  eine  Teilung 
weiter,  so  daß  ein  folgender  Spulenadapter  5  mit 
darauf  aufgesteckten  Leerhülsen  durch  Hochfahren 
des  Schlittens  15  abgenommen  werden  kann,  um 
diesen  mit  Leerhülsen  bestückten  Spulenhalter 
nach  Herunterfahren  des  Schlittens  15  bzw.  des 
Schienenabschnittes  14.2  in  den  Kreislauf  zu  über- 
geben,  so  daß  erneut  der  anhand  der  Arbeitsposi- 
tionen  II  bis  IV  beschriebene  Arbeitszyklus  durch- 
geführt  werden  kann. 

Fig.  3  zeigt  einen  Zustand,  bei  dem  in  den 
Arbeitspositionen  I  und  II  die  Spulenadapter  5  teil- 
weise  mit  Garnresten  bewickelte  Spulenhülsen  6 
tragen,  während  der  Spulenadapter  5  in  der  Ar- 
beitsposition  III  leer  und  damit  zur  Übernahme  von 
voll  bewickelten  Garnspulen  9  bereit  ist.  Der  Schie- 
nenabschnitt  14.1  ist  dabei  in  der  aus  der  Füh- 
rungsschiene  14  herausgeschwenkten  Stellung  dar- 
gestellt. 

Durch  Ausfahren  des  Schienenabschnittes  14.1 
in  Richtung  des  Pfeiles  f8  wird  in  der  Arbeitsposi- 
tion  II  der  Spulenadapter  5  mit  den  darauf  aufge- 
steckten  Leerhülsen  6  und  der  Ablaufhilfe  7  in  den 
Bereich  der  Hülsenabnahmeeinrichtung  22  bewegt. 
Diese  Einrichtung  22  enthält  in  horizontaler  Rich- 
tung  verstellbare  Klemmbacken  23,  zwischen  die 
der  Spulenadapter  5  mit  den  Leerhülsen  6  einge- 
fahren  wird,  derart,  daß  durch  Zusammenfahren  der 
beiden  Klemmbacken  23  die  an  sich  untere  Hülse 
6  festgehalten  wird.  Sofern  eine  Ablaufhilfe  7  vor- 
handen  ist,  wird  ein  mittels  eines  Hubzylinders  24 

verschwenkbarer  Greifer  25  in  eine  Stellung  unter- 
halb  der  noch  auf  dem  Adapter  5  aufgesteckten 
Ablaufhilfe  7  eingeschwenkt.  Dieser  Greifer  hat  die 
Form  einer  oben  offenen,  bogenförmigen  Einsteck- 

5  rille.  Danach  kann  durch  Zurückfahren  des  Schie- 
nenabschnittes  14.1  der  von  dem  Einsteckdorn 
15.1  des  Schlittens  15  festgehaltene  Spulenadapter 
5  aus  den  beiden  Leerhülsen  6  herausgezogen 
werden. 

10  Die  von  dem  Greifer  25  gehaltene  Ablaufhilfe  7 
kann  dann  durch  Verschwenken  des  Greifers  25  in 
Richtung  des  Pfeiles  flO  zwischen  zwei  auf  dem 
Hubtisch  18  abgelegte  volle  Garnspulen  9  einge- 
fügt  werden.  Der  Hubtisch  18  ist  zu  diesem  Zweck 

75  mit  einem  Einfahrschlitz  18.1  zum  Einfahren  des 
Greifers  25  versehen. 

Mit  dem  Ausfahren  des  Schienenabschnittes 
14.1  wird  gleichzeitig  in  der  Arbeitsposition  III  der 
leere  Spulenadapter  5  in  die  Hülsen  der  beiden 

20  Garnspulen  9  eingefahren,  und  zwar  gegebenen- 
falls  auch  in  die  eine  zentrale  Öffnung  aufweisende 
Ablaufhilfe  7.  Nachdem  die  beiden  Spulen  9  im 
Bereich  der  Arbeitsposition  3  von  dem  Spulena- 
dapter  5  übernommen  worden  sind,  wird  der  Hub- 

25  tisch  18  abgesenkt,  um  erneut  eine  aus  zwei  Spu- 
len  9  bestehende  Spulengruppe  von  dem  Förder- 
band  2.1  übernehmen  zu  können. 

Nach  dem  Zurückfahren  des  Schienenabschnit- 
tes  14.1  und  nach  dem  Zurückschwenken  in  die 

30  Führungsschiene  14  ist  der  geschlossene  Antriebs- 
kreis  wieder  hergestellt,  so  daß  das  Transportglied 
12  um  einen  Arbeitsschritt  weiter  getaktet  werden 
kann,  um  die  einzelnen  Schlitten  15  in  die  jeweils 
folgenden  Arbeitspositionen  zu  bewegen. 

35  Nachdem  im  Bereich  der  Arbeitsposition  II  die 
beiden  Leerhülsen  von  dem  Spulenadapter  abge- 
streift  worden  sind,  fällt  die  obere,  in  Fig.  3  vorne 
liegende  Hülse  6  unmittelbar  in  ein  Hülsenmagazin 
26,  während  die  untere,  gegen  den  Adapterfuß 

40  anliegende  Hülse  6  nach  Öffnen  der  Klemmbacken 
23  in  das  gleiche  Magazin  hineinfällt.  Die  im  Maga- 
zin  26  befindlichen,  gegebenenfalls  noch  teilweise 
bewickelten  Hülsen  6  werden  der  Reihe  nach  von 
einem  Hubtisch  28  übernommen,  hochgefahren 

45  und  an  einen  Spreizdorn  übergeben,  der  die  Hülse 
von  innen  ergreift  und  durch  Spreizen  festklemmt. 
Danach  wird  die  schematisch  dargestellte  Schneid- 
einrichtung  29  aktiviert,  die  ein  rotierendes  Trenn- 
messer  aufweist.  Durch  Entlangfahren  des  Trenn- 

50  messers  an  einer  Mantellinie  der  mittels  des 
Spreizdomes  festgehaltenen  Hülse  6  werden  auf 
der  Hülse  6  noch  befindliche  Fadenlagen  durchge- 
trennt,  die  mittels  der  Saugeinrichtung  30  abge- 
saugt  und  weggefördert  werden  können.  Nachdem 

55  die  Schneideinrichtung  29  wieder  in  ihre  Ausgangs- 
lage  zurückgefahren  ist,  wird  die  Hülse  6  von  dem 
Spreizdorn  freigegeben. 

Während  des  Absenkens  des  Hubtisches  28 

4 
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:wecks  Überahme  einer  weiteren  Hülse  aus  dem 
HUIsenmagazin  26  wird  die  gereinigte  Hülse  6 
Jurch  Öffnen  einer  seitlichen  Klappe  31  von  dem 
Hubtisch  seitlich  auf  das  Transportband  2.2  über- 
leben,  so  daß  die  gereinigten  Hülsen  6  anschlie- 
iend  gemäß  Fig.  1  wieder  den  einzelnen  Spulstel- 
en  der  Spulmaschine  2  zugeführt  werden  können. 

Zeitlich  parallel  zur  HUIsenreinigung  werden 
roll  bewickelte  Garnspulen  9  auf  den  Hubtisch  18 
gefördert  und  nach  Hochfahren  des  Hubtisches  18 
n  eine  Stellung  gebracht,  in  der  sie  erneut  von 
5inem  folgenden  leeren  Spulenadapter  15  aufge- 
nommen  werden  können.  Nach  Ablegen  von  zwei 
3arnspulen  9  auf  dem  Hubtisch  18  wird,  wie  be- 
schrieben,  eine  neue  Ablaufhilfe  7  zwischen  die 
aeiden  Garnspulen  9  eingesetzt. 

Fig.  4  zeigt  das  Verstellsystem  16  zum  Heraus- 
schwenken  des  Schienenabschnittes  14.1  aus  der 
jurch  die  Führungsschiene  14  gebildeten  Förder- 
Dahn  und  zum  horizontalen  Verschieben  dieses 
zührungsabschnittes  in  Richtung  des  Pfeiles  f8. 
Dieses  Versteilsystem  besteht  aus  zwischen  Füh- 
-ungsrollen  32  verschiebbaren  Schlitten  in  Form 
/on  zwei  Horizontalschienen  33  (in  Fig.  4  ist  nur 
3ine  dieser  Horizontalschienen  dargestellt)  und  ei- 
ner  zwischen  diesen  Horizontalschienen  33  befe- 
stigten  Quertraverse  34.  An  dem  hinteren  Ende 
dieser  Quertraverse  34  greift  ein  schwenkbar  gela- 
gerter  Hubzylinder  35  an.  An  der  Quertraverse  34 
ist  weiterhin  ein  Kurbeltrieb  36  für  eine  Pleuel 
Stange  37  gelagert.  Diese  Pleuelstange  37  greift 
mit  ihrem  vorderen  Ende  an  dem  einen  Hebelarm 
eines  um  die  Horizontalachse  38  verschwenkbaren 
Hebeisystems  39  an,  an  dessen  zweitem  Hebelarm 
der  Schienenabschnitt  14.1  angebracht  ist. 

Durch  Aktivieren  des  Kurbeltriebes  36  kann  der 
Schienenabschnitt  14.1  um  die  Horizontalachse  38 
aus  der  durch  die  Führungsschiene  14  gebildeten 
Förderbahn  herausgeschwenkt  werden.  Durch  Akti- 
vieren  des  Hubzylinders  35  kann  dieser  Schienen- 
abschnitt  14.1  in  Richtung  des  Pfeiles  f8  in  horizon- 
taler  Richtung  ausgefahren  werden,  um  die  Arbeits- 
schritte  in  den  Arbeitspositionen  II  und  III  ausführen 
zu  können. 

Der  Verstellmechanismus  10  ist  nochmals 
schematisch  in  Fig.  5  dargestellt. 

Die  Besonderheit  des  erfindungsgemäßen  Be- 
triebsverfahrens  und  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
richtung  liegt  insbesondere  darin,  daß  die  einzelnen 
Arbeitsschritte  auf  vier  Arbeitspositionen  bzw.  Ar- 
beitstakte  verteilt  sind.  Damit  läßt  sich  die  Leistung 
der  Übergabevorrichtung  beträchtlich  erhöhen,  in- 
dem  eine  Spulenvorbereitungsstation  mehrere  Spu- 
lenvorbereitungsmaschinen  sowie  auch  mehrere 
weiterverarbeitende  Textilmaschinen,  beispielswei- 
se  Doppeldraht-Zwirnmaschinen,  versorgen  kann. 

Ansprucne 

1.  Betriebsverfahren  zur  Übergabe  einerseits  von 
auf  einen  Spulenadapter  (5)  aufgesteckten  Einzel- 

5  spulen  (9)  oder  Spulengruppen  (9.9)  von  einer 
Spulmaschine  oder  einer  Fach-  oder  Spinnmaschi- 
ne  (2)  an  eine  Spulentransporteinrichtung  (4)  und 
andererseits  von  leeren  Spulenhülsen  (6)  von  der 
Transporteinrichtung  (4)  an  die  Maschine  (2),  da- 

<o  durch  gekennzeichnet,  daß  man  eine  Spulen-  und 
Hülsenübergabevorrichtung  (1)  verwendet,  die  in 
der  Lage  ist,  in  mehreren,  vorzugsweise  vier  Ar- 
beitspositionen  taktweise  aufeinanderfolgend  meh- 
rere  Arbeitsschritte  durchzuführen,  derart,  daß 

'5  1  .  in  einer  ersten  Arbeitsposition  (I)  ein  auf  und 
ab  bewegbarer  Mitnehmer  (15)  auf  Spulenadap- 
ter  (5)  aufgesteckte  Leerhülsen  (6)  von  einer 
oberhalb  der  Übergabevorrichtung  (1)  umlaufen- 
den  Hängefördereinrichtung  (4)  abnimmt  und  in 

20  den  Bereich  einer  Förderbahn  (14)  nach  unten 
fördert,  die  zu  einer 
2.  zweiten  Arbeitsposition  (II)  führt,  die  im  Be- 
reich  einer  HUIsenabnahme-  und  Hülsenreini- 
gungseinrichtung  (22,  27)  liegt  und  in  der  der 

25  Mitnehmer  (15)  um  90°  gekippt  wird,  um  die  die 
Leerhülsen  (6)  tragenden  Spulenadapter  (5)  in 
eine  im  wesentlichen  horizontale  Lage  zu  ver- 
schwenken,  in  der  die  Leerhülsen  (6)  mittels  der 
Hülsenabnahmeeinrichtung  (22)  von  den  Spule- 

30  nadaptern  (5)  abgezogen  werden,  bevor  sie  mit- 
tels  der  Reinigungsvorrichtung  (27)  gereinigt 
werden,  daß 
3.  im  Bereich  einer  folgenden  dritten  Arbeitssta- 
tion  (III)  auf  die  horizontal  ausgerichteten  Spule- 

35  nadapter  (5)  voll  bewickelte  Einzelspulen  (9) 
oder  Spulengruppen  (9.9)  aufgeschoben  werden, 
bevor  die  Spulenadapter  (5)  mit  den  darauf  auf- 
gesteckten  Spulen  wieder  in  die  Vertikalstellung 
zurückgeschwenkt  werden,  und  daß 

40  4.  in  einer  vierten  Arbeitsposition  (IV)  die  freien 
Fadenenden  der  voll  bewickelten  Spulen  erfaßt 
und  an  geeigneter  Stelle  der  Spulenadapter  (5) 
festgelegt  werden,  und  daß 
5.  der  Mitnehmer  (15)  mit  den  voll  bewickelten 

45  Spulen  im  Kreislauf  wieder  in  den  Bereich  der 
ersten  Arbeitsposition  (I)  gefördert  wird,  um 
nach  Hochfahren  des  Mitnehmers  (15)  den  Spu- 
lenadapter  (5)  mit  der  oder  den  voll  bewickelten 
Spulen  (9)  wieder  an  die  Hängefördereinrichtung 

50  (4)  zu  übergeben,  wobei  die  Reinigungseinrich- 
tung  (27)  der  Eingangsseite  der  Maschine  (2) 
unmittelbar  vorgeschaltet  ist,  um  die  gereinigten 
Hülsen  (6')  den  einzelnen  Spulstellen  der  Spul- 
maschine  zuzuführen,  während  die  dritte  Ar- 

55  beitsposition  dem  Spulenabgabeende  der  Spul- 
maschine  zugeordnet  ist. 

2.  Vorrichtung  zur  Übergabe  von  Einzelspulen  oder 
Spulengruppen  von  einer  Spulmaschine  oder  einer 
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Fach-  oder  Spinnmaschine  (2)  an  eine  Spulentrans- 
porteinrichtung  (4),  mit  einem  umlaufenden  endlo- 
sen  Transportglied  (12)  für  Spulenträger  (15.1),  die 
zwischen  vertikal  und  horizontal  ausgerichteten 
Stellungen  hin  und  her  beweglich  sind,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  sie  parallellaufend  zu  dem 
Transportglied  (12)  eine  demgegenüber  stationäre 
Führungsschiene  (14)  aufweist,  auf  der  die  Spulen- 
träger  (15.1)  tragende  Schlitten  (15)  geführt  sind, 
die  mit  dem  Transportglied  (12)  kuppelbar  sind, 
und  daß  die  Führungsschiene  mindestens  einen 
relativ  zu  dem  übrigen  Teil  der  Führungsschiene 
verstellbaren  Schienenabschnitt  (14.1,  14.2)  auf- 
weist. 
3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mindestens  ein  aus  der  Förderebene 
der  Führungsschiene  (14)  herausschwenkbarer 
Schienenabschnitt  (14.1)  vorgesehen  ist. 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Schienenabschnitt  (14.1)  in  der 
aus  der  Förderebene  der  Führungsschiene  (14) 
herausgeschwenkten  Stellung  im  wesentlichen  pa- 
rallel  zu  der  genannten  Förderebene  und  senkrecht 
nach  außen  zur  Umlaufbahn  des  Transportgliedes 
(12)  hin  und  her  bewegbar  ist. 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  mindestens  ein  senkrecht  zur  Förder- 
ebene  der  Führungsschiene  (14)  verstellbarer 
Schienenabschnitt  (14.2)  vorgesehen  ist. 
6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  sie  mindestens  einen  senkrecht  zur 
Förderebene  der  Führungsschiene  (14)  verstellba- 
ren  Schienenabschnitt  (14.2)  und  mindestens  einen 
Schienenabschnitt  (14.1)  gemäß  Anspruch  3  oder  4 
aufweist. 
7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Transportglied  (12)  um  zwei  im 
Abstand  voneinander  gelagerte  Umlenkräder  (10, 
11)  herumgeführt  ist,  von  denen  mindestens  eines 
antreibbar  ist. 
8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  aus  der  Förderebene  der  Füh- 
rungsschiene  (14)  herausschwenkbare  Schienenab- 
schnitt  (14.1)  ein  Teil  eines  geradlinig  verlaufenden 
Abschnittes  der  Führungsschiene  (14)  ist. 
9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Führungsschiene  (14)  in  einer 
horizontal  ausgerichteten  Ebene  verläuft  und  einen 
um  eine  Horizontalachse  im  wesentlichen  um  90° 
nach  außen  verschwenkbaren  Schienenabschnitt 
(14.1)  umfaßt,  der  in  dieser  nach  außen  ver- 
schwenkten  Stellung  in  horizontaler  Richtung  hin 
und  her  bewegbar  ist,  und  daß  ein  weiterer  Schie- 
nenabschnitt  (14.2)  der  Führungsschiene  (14)  in 
vertikaler  Richtung  auf  und  ab  bewegbar  ist. 
10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Führungsschiene  (14)  die  Form 
eines  T-Profils  hat  und  die  Schlitten  (15)  die  T- 

Schenkel  des  T-Profils  hintergreifend  entlang  die- 
ser  Führungsschiene  geführt  sind. 
1  1  .  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schlitten  (15)  Spulenträger  in 

5  Form  von  Einsteckdornen  (15.1)  tragen. 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Schienenabschnitt  (14.1) 
schwenkbar  an  einem  in  horizontaler  Richtung  ver- 
schiebbaren  Schlitten  (33,  34)  gelagert  ist,  und  daß 

io  an  diesem  Schienenabschnitt  mit  dem  einen  Ende 
eine  Pleuelstange  (37)  angreift,  deren  anderes 
Ende  an  einen  an  dem  Schlitten  (33,  34)  gelagerten 
Kurbeltrieb  (36)  angreift. 
13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 

15  kennzeichnet,  daß  an  dem  Schlitten  (33,  34)  ein  im 
wesentlichen  in  horizontaler  Richtung  wirkender 
Hubzylinder  (35)  angreift. 
14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  an  dem  in  vertikaler  Richtung  ver- 

20  stellbaren  Schienenabschnitt  (14.2)  ein  in  vertikaler 
Richtung  wirkender  Hubzylinder  (17)  angreift. 
15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  dem  in  vertikaler  Richtung 
verstellbaren  Schienenabschnitt  (14.2)  eine  zwi- 

25  sehen  seitlichen  Führungsrollen  (20)  geführte  Verti- 
kalschiene  (21)  befestigt  ist,  an  der  der  Hubzylinder 
(17)  angreift. 
16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  auf  der  Führungsschiene  (14)  mehre- 

30  re,  insbesondere  vier  Schlitten  (15)  geführt  sind 
und  das  Transportglied  (12)  taktweise  so  antreibbar 
ist,  daß  die  einzelnen  Schlitten  bei  jedem  Antrieb- 
stakt  aufeinander  folgend  in  die  Arbeitsposition  ge- 
bracht  werden,  die  vorher  von  dem  jeweils  vorlau- 

35  fenden  Schlitten  eingenommen  gewesen  ist. 
17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  Umlaufrichtung  des  Transport- 
gliedes  betrachtet  die  erste  Arbeitsposition  (I) 
durch  den  in  vertikaler  Richtung  verstellbaren 

40  Schienenabschnitt  (14.2)  definiert  ist,  der  einerseits 
zwecks  Abnahme  eines  eine  Einzelhülse  (6)  oder 
eine  Hülsengruppe  (6,6)  tragenden  Spulenadapters 
(5)  von  einer  Spulen-Hängefördereinrichtung  (4) 
und  andererseits  zwecks  Übergabe  eines  eine  voll 

45  bewickelte  Einzelspule  (9)  oder  Spulengruppe  (9,9) 
tragenden  Spulenadapters  (5)  an  die  Spulen-Hän- 
gefördereinrichtung  (4)  unterhalb  dieser  Hängeför- 
dereinrichtung  liegt,  daß  die  zweite  Arbeitsposition 
(II)  den  einem  Ende  des  verschwenkbaren  Schie- 

so  nenabschnittes  (14.1)  zugeordnet  ist  und  diese  Ar- 
beitsposition  im  Bereich  einer  Einrichtung  einer- 
seits  zum  Abnehmen  (22)  der  leeren  Einzelhülsen 
oder  Hülsengruppen  von  dem  Spulenadapter  (15) 
und  andererseits  zum  Reinigen  (27)  der  Spulenhül- 

55  sen  gegenüberliegt,  daß  die  dritte  Arbeitsposition 
(III)  dem  anderen  Ende  des  verschwenkbaren 
Schienenabschnittes  (14.1)  zugeordnet  ist,  um  voll 
bewickelte  Einzelspulen  oder  Spulengruppen  von 

6 



1  EP  0  426  886  AI  r<L 

ler  Spulmaschine  (2)  zu  übernehmen,  wahrend  der 
ierten  Arbeitsposition  (IV)  eine  Wartungseinrich- 
ung  (19)  zugeordnet  ist,  um  die  freien  Fadenenden 
ler  voll  bewickelten  Spulen  aufzusuchen  und  im 
Jereich  des  Spulenadapters  festzulegen,  und  daß  5 
inschließend  im  Bereich  der  ersten  Arbeitsposition 
I)  der  die  voll  bewickelten  Spulen  tragende  Spule- 
ladapter  zwecks  Übergabe  an  die  Hängeförderein- 
ichtung  wieder  nach  oben  fahrbar  ist. 
8.Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch  gekenn-  w 
:eichnet,  daß  die  Hülsenreinigungseinrichtung  dem 
Eingangsende  der  Spulmaschine  zugeordnet  ist, 
Jerart,  daß  die  gereinigten  Hülsen  wieder  unmittel- 
)ar  den  einzelnen  Spulstellen  der  Spulmaschine 
:uführbar  sind.  ?s 
19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  gekennzeichnet 
jurch  einen  verschwenkbaren  Greifer  (25)  zum  Er- 
assen  eines  gegebenenfalls  zwischen  zwei  Einzel- 
spulen  (9)  einer  Spulengruppe  angeordneten  insbe- 
sondere  scheibenförmigen  Ablaufhilfe  (7)  und  zum  20 
Einschieben  dieser  Ablaufhilfe  zwischen  zwei  voll 
Dewickelte  Einzelspulen,  die  als  Spulengruppe  im 
3ereich  der  dritten  Arbeitsposition  von  dem  Spule- 
ladapter  erfaßt  werden. 
10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  19,  dadurch  ge-  25 
<ennzeichnet,  daß  der  Greifer  (25)  schwenkbar  ge- 
agert  ist  und  die  Form  einer  oben  offenen,  bogen- 
:örmigen  Einsteckrille  hat. 
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D,A 

D,A 

D,A 

A 

A 

DE-A-3802900  (MURATA  KI  KAI  K.K.) 

EP-A-2G160  (OFFICINE  SAVIO  S.P.A.  ) 

DE-A-3240822  (ZINSER  TEXTILMASCHINEN  GMBH) 

3B-A-1355784  (TEIJIN  LIMITED) 

DE-A-2225673  (ISHIKAWA  SEISAKUSHO  LTD.) 

BbbHb//Ut> 

rcr<v.i  lr.iw.i  iir.n.  i  c. SACHGEBIETE  (Int.  CI.S  ) 

bbön 
D01H 

Der  vorliegende  Kecherclienbericht  wurde  fur  alle  l'atcntaiisnruciic  erstellt 
Rechcrelwnort 

DEN  HAAG 05  JULI  1990 D  HÜLSTER  E.W.  F. 

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  I  JUKUMKIN  1  1'. 
X  :  von  besonderer  Bedeutung  allein  betrachtet 
Y  :  von  besonderer  Bedeutung  In  Verbindung  mit  einer 

anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie 
A  :  technologischer  Hintergrund 
O  :  nichtschriftliche  Offenbarung 
P  :  Zwischenliteratur 

der  Erfindung  zugrunde  liegende  meonen  oaer  î runosaize 
älteres  l'atcntdokumont,  das  |cdoch  erst  am  oder 
nach  item  Anmcldedalum  veröffentlicht  worden  Ist 
In  der  Anmeldung  angeführtes  Dokument 
aus  andern  Gründen  angeführtes  Dokument 

«  :  (Vlltgncn  Oer  gicrenen  raiemiamme,  uuercinäuiumeiiuca Dokument 
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