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@) Verfahren und Vorrichtung zum Wechseln von Faserbandbehdltern an Textilmaschinen.

@ Faserbandbehiiter (12), welche von Textilmateri- FIG 1

al abgebenden Maschinen (1, 2, 3) zu Textilmaterial

aufnehmenden Maschinen (4) oder umgekehrt ver- A
schoben werden sollen, werden mit einem Trans-

/
portfahrzeug (5) und einer darauf angeordneten O

Wechselvorrichtung (7) versetzt. Die Wechselvorrich-
tung (7) besteht aus einem mehrgliedrigen Roboter-
arm und verfiigt Uiber Behilterhalterungen (20). Auf : - 17
dem Transportfahrzeug (5) werden die Textilmateri-
albehilter (12) auf Abstellpldtzen (19) abgestelli, wo- .
bei diese Abstellpldtze (19) mit Drehtellern (14) aus- 2~ S5 |16 VR
gestattet sind. Im weitern ist eine verfahrbare Greif- 9— ‘
einrichtung (8) aufgebaut, mittels welcher das Ende : \~O |
(16) eines Faserbandes festlegbar und bewegbar ist. 10—
Wihrend 15des Verfahrvorganges des Transportfahr- ’
zeuges (5) wird durch . Drehen des Behiliers (12)
mittels des Drehtellers (14) das Faserbandende (16)

in die Greifeinrichtung (8) eingelegt. Sobald. die 11/ [O
Wechselposition flir den Textilmaterialbehélter (12) 20 }\t\ : !

7~
--L
-

erreicht ist, wird der Behdlter (12) mittels der Wech-
selvorrichtung (7) und das Faserbandende mittels 3\|F\——' 719
der Greifeinrichtung (8) an die Textiimaschine Uber- |

geben. Durch dieses Wechselverfahren und die ent- !
sprechende Vorrichtung kann der ganze Wechsel- ! '
vorgang von Textilmaterialbehdltern (12) und das

Festlegen des Faserbandendes (16) automatisch er-

folgen und es ergeben sich erhebliche Raum- und

Zeiteinsparungen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM WECHSELN VON FASERBANDBEHALTERN AN TEXTILMASCHINEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Faserbandbehdltern an Textilmaschinen
und Bersitstellen des Faserbandendes zur Aufnah-
me in eine Textilmaterial aufnehmende Textiima-
schine, wobei ein Faserbandbehilier in einer Tex-
tilmaterial abgebenden Maschine mit Faserband
geflillt, das Faserband nach dem Fillen abgetrennt,
der gefiillte Faserbandbehiliter zu einer Textiimate-
rial aufnehmenden Textilmaschine transportiert und
dort an diese libergeben wird sowie eine Vorrich-
tung zur Durchflihrung dieses Verfahrens.

Gemdss der Offenlegungsschrift DE 35 24 922
ist eine Vorrichtung zum Austauschen von leeren
Textilmaterialbehdltern in der Form von Kannen
gegen gefilillle Kannen an Spinnmaschinen be-
kannt. Bei dieser Vorrichtung handelt es sich um
ein Transportfahrzeug, auf welchem hintereinander
mehrere Kannen, bzw. Textilmaterialbehdlter abge-
stellt sind. Am Transporifahrzeug ist sine Kannen-
handhabungsvorrichtung angeordnet, und zwar in
der Form eines entlang des Fahrzeuges verfahrba-
ren Portalirdgers mit einem quer dazu verfahrbaren
Ausleger. Mit dieser Kannenhandhabungsvorrich-
tung kdnnen einzelne Textilmaterialbehdlter ange-
hoben und zwischen Transportfahrzeug und Spinn-
maschine verfahren und an den jeweiligen Stell-
platzen abgestelit werden. Die Portalausfiihrung
der Kannenhandhabungsvorrichtung bendtigt relativ
viel Platz, und die Textilmaterialbehdlter kdnnen
nur rechiwinklig zur Fahrbahn des Transportfahr-
zeuges versetzt werden.

Beim Abstellen oder Aufnehmen von Behdltern
an der Spinnmaschine ergeben sich weitere
Schwierigkeiten, da die Greifeinrichtung flir die
Kannen von oben an die Behilter zugefahren wer-
den muss und deshalb der Raum Uber dem Behél-
ter frei von Maschinenaufbauten oder Abdeckungen
sein muss. Bei verschiedenen Maschinen ist dies
nicht mdglich, und diese Wechselvorrichtung fir
Textilmaterialbehdlter kann in diesen Fillen nicht
eingesetzt werden. Im weiteren bleibt beim Einsatz
dieser Kannenwechselvorrichtung auch der Nacht-
eil bestehen, dass nach dem Einbringen einer ge-
flllten Kanne in eine Spinnmaschine das Bandende
manuell gesucht und festgestellt und anschliessend
in die Anspinnvorrichtung eingebracht werden
muss. Dadurch wird der in neuen Maschinenanla-
gen gewlinschte automatische Ablauf erheblich ge-
stdrt, und es freten immer wieder Betriebsunterbrii-
che an den Maschinen auf.

Es ist bekannt, das Ansetzen des Faserbandes
an einer Textilmaterial aufnehmenden Textilmaschi-
ne durch an dieser Maschine angebaute Vorrich-
tungen zu automatisieren. Die Deutsche Offenle-
gungsschriit DE 35 01 875 zeigt eine derartige
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Einrichtung, welche an einer Spinnmaschine ange-
baut ist. Die Vorrichtung ist an {iber der Spinnma-
schine angeordneten Laufschienen aufgeh&ngt und
verfligt Uber eine Greifeinrichtung fiir Faserbandbe-
hilter sowie Hilfseinrichtungen zum Festlegen des
Faserbandendes. Fir den eigentlichen Wechselvor-
gang von vollen, bzw. leeren Beh3ltern ist in der
Mitte der Spinnmaschine ein F&rderband angeord-
net, auf welchem die vollen, bzw. leeren Textilma-
terialbehilter entlang der Maschinenachse verscho-
ben werden. Mittels der am Wartungsgerédt ange-
ordneten Greifeinrichtung werden die Behélter
rechtwinklig zur Férderbandachse in die Arbeitspo-
sitionen an der Maschine verschoben. Bevor die
vollen Textilmaterialbehélter auf das Fdrderband
aufgebracht werden, wird das Ende des Faserban-
des in einer am Rand des Textilmaterialbehilters
angebrachten Klemme festgelegt und positioniert.
Die am Wartungsgerdt angeordnete Greifeinrich-
tung flr die Bebiliter ist mit Rollen versehen, mit-
tels welcher die Textilmaterialbehélter um ihre Ach-
se gedreht werden k8nnen bis die Klemme, bzw.
das Faserbandende, in einer vorbestimmien Posi-
tion liegen. In dieser Position wird dann der Textil-
materialbehélter in seinem Arbeitssteliplatz an der
Maschine abgestellt, und die am Wartungsgerit
angeordnete Ansetzvorrichiung kann das Faserban-
dende libernehmen. Es ist offensichtlich, dass auch
diese Vorrichtung keinen vollautomatischen Betrieb
zulésst, da das Faserbandende manuell am Textil-
materialbebilter fesigelegt werden muss. Zudem
miissen die leeren und vollen Textilmaterialbehélter
durch zusitzliche Hilfseinrichtungen vom Fdérder-
band entfernt oder auf das Férderband zugebracht
werden. An jeder Maschine ist auf jeder Seite ein
Wartungsgerét notwendig, was zu einem erhebli-
chen Investitionsaufwand fiihrt. Zudem ist diese Art
des Textilmaterialbeh&lterwechsels nur bei den ent-
sprechend gebauten Maschinen mdéglich und kann
bei Kombinations- oder Gesamtanlagen nur bei die-
sen Spezialmaschinen verwendet werden. Alle an-
deren Maschinen missen durch andere Geréte
oder von Hand bedient werden.

Aus der europdischen Patentanmeldung Nr.
301 330 At ist eine weitere Vorrichtung zum Zu-
fiihren des Faserbandes von einem Textilmaterial-
behilter zu einer Textiimaschine, insbesondere ei-
ner Strecke, bekannt. Bei dieser Vorrichtung sind
die vollen Textilmaterialbehilter parallel vor den
Arbeitsplédtzen der Maschine aufgestellt. Jedem der
Behélter ist in der Warteposition eine hydraulische
Verschiebeeinrichtung zugeordnet. Ueber den Be-
haltern in Warteposition ist an einer Schiene ein
verfahrbarer Wagen mit sinem Greifer flir das Fa-
serband angeordnet. Dieser Greifer kann um den
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Aussenmantel eines Textilmaterialbehéliers bewegt
und dabei ein herabhingendes Faserband erfasst
werden. Nach dem Erfassen legt der Greifer das
Band auf eine Zuflihrsinrichtung an der Textiima-
schine. Bei dieser Einrichtung werden die vollen
Textilmaterialbehilter durch bekannte Transportmit-
tel zu den Maschinen gebracht. Das Abstellen bei
der Maschine erfolgt offenbar manuell oder mit
{iblichen Hilfsmitteln, wie Schiebeinrich tungen. Die
Behilter miissen an der Maschine vorerst in einer
Warteposition abgestellt werden, damit das Faser-
bandende gesucht und an die Maschine {ibergeben
werden kann. In einem weiteren Arbeitsschritt wird
der volle Behilter in die Maschine geschoben und
dabei ein leerer Behilter aus der Maschine ausge-
stossen. Dieser muss wiederum manuell und mit
den bekannten Hilfsmitteln von der Maschine ent-
fernt werden. Diese Einrichtung ben&tigt sehr viel
Plaiz um die Maschine, da Wartepldtze flr volle
Behilier, Ausstosspldtze flir leere Behilter und
Platz fiir die Verschiebeeinrichtungen zu jedem Be-
halter notwendig sind. Zudem ist der Wechselvor-
gang zeitaufwendig, da mehrere aufeinanderiolgen-
de Arbeitsschritte nétig sind. Da der Wagen mit
dem Greifer fiir das Band nur einen Behilter be-
dienen kann, ist der beschriebene Blockwechsel,
bei welchem alle Behilter ausgetauscht werden,
sehr zeitaufwendig. Wihrend dieser Zeit muss die
Maschine abgestellt werden, was zu hohen Produk-
tionsausfillen flihrt.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mittels
welcher der Wechsel von Textilmaterialbehdltern
zwischen verschiedenen Textilmaschinen und die
gleichzeitige Bereitstellung des Faserbandendes
flir das Ansetzen vollstdndig automatisch erfolgen
k&nnen, das Verfahren, bzw. Verschieben der Tex-
tilmaterialbehilier von einer Maschine zur andern
gleichzeitig mit dem Festlegen des Faserbanden-
des erfolgt, die Wechsel-, bzw. Verschiebevorgédn-
ge fiir die Textiimaterialbehdlter sowie die Festle-
gung des Faserbandendes von sinem Transport-
fahrzeug aus ausgeflihrt und gesteuert werden so-
wie durch die Ausfilhrung der notwendigen Verfah-
rensschritte vom Transporifahrzeug aus und die
Anordnung der entsprechenden Einrichtung auf
diesem Transportfahrzeug der Arbeitsablauf verein-
facht und die notwendigen Gerite mehrfach ge-
nutzt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 erfin-
dungsgemiss durch die kennzeichnenden Merk-
male dieses Patentanspruches geldst und bei einer
entsprechenden Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach den kennzeichnenden Merkmalen
des Patentanspruches 4. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung ergeben sich nach den Merkna-
len der abhdngigen Patentanspriiche.
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Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind
darin zu sehen, dass an den Textilmaterial abge-
benden Maschinen und an den TextilmaterialbehZl-
tern keine Zusatzeinrichtungen notwendig sind um
das Faserbandende an den geflillten Textilmateriai-
behiltern festzulegen. Das Faserband wird nach
dem Fiillen des Behilters einfach abgerissen und
Uber den Rand des Texiilmaterialbehilters fallen-
gelassen. Dabei kann sich das Faserbandende an
einer beliebigen Stelle am Umfang des Faserband-
behilters befinden. Auch an der Textilmaterial auf-
nehmenden Maschine sind keine Zusatzeinrichtun-
gen notwendig, um das Faserbandende zu suchen
und festzulegen und vom Textiimaterialbehilter zur
Ansetzstelle an der Maschine zu bringen. Nachdem
das Faserbandende liber den Rand des Textilmate-
rialbehilters fallengelassen wurde, wird dem Trans-
portfahrzeug liber eine Steuereinrichtung mitgeteilt,
dass an einem bestimmten Stellplatz einer Textil-
material abgebenden Maschine ein voller Textiima-
terialbehalier abgeholt werden soll. Das Transport-
fahrzeug wird automatisch in die Wechselposition
verfahren, und der Textilmaterialbehdlter aus der
Textiimaschine entnommen und auf einen Abstell-
platz auf dem Transportfahrzeug versetzt. Auf dem
Transportfahrzeug wird eine Greifeinrichtung fur
das Faserbandende im Bereiche des Aussenman-
tels des Behilters in eine Aufnahmeposition ge-
bracht und der Textilmaterialbehiiter um seine
Achse gedreht bis das Faserbandende in die Greif-
einrichtung eingelegt wird. Erfolgen beide Bewe-
gungen gleichzeitig in entgegengesetzter Richtung,
so wird der Festlegevorgang fiir das Faserbanden-
de beschleunigt. Bewegt sich die Greifeinrichiung
in gleicher Richtung wie der Behiltermantel, so
wird der Festlegevorgang verzdgert. Sobald das
Faserbandende in die Greifeinrichtung eingelegt ist,
erzeugen Sensoren einen Steuerbefehl, und die
Greifeinrichtung klemmt das Faserband ende fest.
Wihrend dieses Such- und Festlegevorganges des
Faserbandendes am vollen Textilmaterialbeh&lter
verfdhrt das Transporifahrzeug zu einer anderen
Wechselposition, beispielsweise an einer Textilma-
terial aufnehmenden Maschine, wo ein leerer Stell-
platz fiir einen Textilmaterialbehdlter vorhanden ist.
Anschliessend wird der volle Textilmaterialbehélter
mittels der ebenfalls auf dem Transportfahrzeug
angeordneten Wechselvorrichtung fir die Behélter
erfasst und in den leeren Abstellplatz an der Mate-
rial aufnehmenden Textilmaschine (ibergeben.
Gleichzeitig wird das Faserbandende durch die
Greifeinrichtung in eine Uebergabeposition ge-
bracht, d.h. in eine Stellung, wo das Ansetzen des
Faserbandendes an die Textilmaterial aufnehmen-
de Maschine gewiinscht ist. Das Faserbandende
wird ebenfalls an die Maschine Ubergeben, und die
Greifeinrichtung fir das Faserbandende sowie die
Wechselvorrichtung flr die Textilmaterialbehélter
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werden in den Bereich des Transportfahrzeuges
zurlickgezogen und sind bereit flir den nidchsten
Wechsel- und/oder Festlegevorgang. Weder an der
Textilmaterial abgebenden noch an der Material
aufnehmenden Maschine werden Warterdume flr
die Behilter benttigt. Die Wechselvorrichtung fir
die Behdlter ist nicht Bestandteil der Maschinen,
sondern am Transportfahrzeug angeordnet. Sie ist
deshalb immer dort, und nur dort vorhanden, wo
Behélter ausgewechselt werden.

Die Wechselvorrichtung fiir die Faserbandbe-
hélter und die Greifeinrichtung zum Suchen und
Festlegen des Faserbandendes werden bei dieser
Anordnung auf dem Transporifahrzeug mehrfach
genuizi, da sie bei jedem Wechselvorgang einge-
setzt werden. Fiir beide Funktionen ist jewsils nur
eine Positionierung des Behilters und der Hilfsein-
richtungen notwendig. An den einzelnen Maschinen
sind keine entsprechenden Hilfseinrichtungen not-
wendig, und dies flihrt zu erheblichen Einsparun-
gen an Investitionen. Bei einer grossen Zahl von
Maschinen kdnnen mehrere Transportfahrzeuge
eingesetzt werden, wobei die Kombination von un-
ferschiedlichen Textilmaschinen ohne Schwierigkei-
ten mdglich ist. Der Wechselvorgang der Textilma-
terialbehilter und das Festlegen des Textilbanden-
des ist nicht durch die Maschinentypen bestimmt,
sondern erfolgt in jedem Falle durch die Arbeits-
schritte der auf dem Transportfahrzeug angeordne-
ten Einrichtungen. Das erfindungsgemésse Verfah-
ren und die entrsprechenden Vorrichtungen ermdg-
lichen einen vollautomatischen Ablauf des Wech-
selvorganges der Behilter und des Festlegevor-
gances flr die Faserbandenden. Dadurch ist es
mdglich, entsprechende automatische Steuerungen
einzusetzen und das Transportfahrzeug mit den
entsprechenden Einrichtungen optimal auszunut-
zen. Dies fiihrt zu einer hdheren Betriebssicherheit
und zu einer besseren Wirtschaitlichkeit der Ge-
samtanlage. Flir das Wechseln der Textilmaterial-
behdlter und das Festlegen sowie das Uebergeben
des Faserbandendes in die Ansetzposition sind kei-
ne manuellen Handlungen notwendig, da diese alle
vollautomatisch und von einer Einrichtung aus er-
folgen und zwar, geméss der Erfindung, flir ver-
schiedene Textilmaschinen von einem automatisch
verfahrbaren Transportfahrzeug aus.

Der Bewegungsraum, welcher, in einer be-
stimmten Wechselposition des Transportfahrzeu-
ges von der Wechselvorrichtung fiir die Testiimate-
rialbehdlter bestrichen wird, bedeckt im wesentfi-
chen mindestens einen Abstellplaiz am Transport-
fahrzeug und den zugehdrigen Stellplatz an der
Testilmaschine, aus welcher ein Testilmaterialbe-
hilter entnommen oder in welche ein Testilmateri-
albehdlter abgesetzt werden soll. Um diesen Bewe-
gungsraum besireichen zu kdnnen, weist die
Wechselvorrichtung einen Roboterarm mit Behiit-
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erhalterungen auf. Die Greifeinrichiung flir das Fas-
erbandende ist ihrerseits in einem Bewegungsraum
verschiebbar, welcher mindestens einen Absteli-
platz fir Testilmateriaibehflter am Transporifahr-
zeug bedeckt sowie den der entsprechenden
Wechselposition des Transporifahrzeuges zugeord-
neten Stellplatz fir den mit Faserband geflliten
Textilmaterialbehalter. Zusdizlich ist die Greifein-
richtung noch in dem Raum bewegbar, in welchem
die Ansetzvorrichtung flir das Faserbandende an
die Maschine angeordnet ist. Sind auf dem Trans-
portfahrzeug zwei Abstell plétze vorhanden und die
Wechselvorrichtung und die Greifeinrichtung im
Bereiche beider Abstellpldtze bewegbar, so ergibt
sich ein optimaler Ablauf des Wechselvorganges.
Der Roboterarm zur Wechselvorrichtung sowie die
Trager- und Bewegungseinrichtung fir die Greifein-
richtung sind in bekannter Weise ausgeflinrt und
bestehen beispielsweise aus mehrgliedrigen Tra-
garmen mit entsprechenden Antriebs-, Steuerungs-
und Sensorelementen. Das Transporifahrzeug weist
ebenfalls bekannte Antriebseinrichtungen sowie
Steuereinrichtungen auf, welche das automatische
Verfahren zwischen den verschiedenen Materialbe-
hilterstellplatzen an den Textilmaschinen sowie
das Positionieren und Anhalien des Transportfahr-
zeuges in den gewlinschten Wechselpositionen er-
mdglichen.

Im folgenden wird die Erfindung sowie weitere
Vorteile und Einzelheiten anhand eines Ausfiih-
rungsbeispieles unter Bezugnahme auf die beilie-
gende Zeichnung nédher erldutert.

Figur 1 zeigt die schematische Anordnung von
verschiedenen Textilmaschinen und eines erfin-
dungsgeméssen Transportfahrzeuges in verein-
fachter Darstellung. Als Textiimaterial abgebende
Maschinen sind im dargestellten Beispiel Karden 1,
2 und 3 angeordnet. Jede dieser Karden 1, 2, 3
weist ein Magazin 21 flir Textilmaterialbehilter,
bzw. Kannen 9, 10, 11 auf. Dabei handel es sich
an der Karde 2, bzw. deren Kannenmagazin 21 bei
der Kanne 9 um einen mit Faserband gefiillten
Behilter, bei der Kanne 10 um sinen Behilter, bei
welchem der Flilvorgang gerade begonnen hat
und bei der Kanne 11 um einen leeren Behilter.
Parallel zu den Karden 1, 2 und 3 sind gegenliber-
liegend eine oder mehrere Strecken 4 angeordnet.
Im dargestellien Beispiel ist nur eine Strecke 4
gezeigt, wobei diese Strecke 4 Uber einen Einlauf-
tisch 17 mit gefliliten Kannen veriligt, aus welchen
Faserband abgezogen und der Strecke 4 zugeflhrt
wird. Zwischen den Karden 1, 2, 3 und den Sirek-
ken 4 befindet sich ein Transporifahrzeug 5, wel-
ches entlang einer Fahrachse 6 auf einer vorbe-
stimmten Bahn automatisch verfahrbar ist.

Auf diesem Transportfahrzeug 5 befinden sich
zwei Abstellpldtze 19 flir Textilmaterialbehdlter.
Diese Abstellpldtze 19 veriligen je Uber einen
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Drehteller 14, welcher in Richtung der Pfeile 15
drehbar ist. Im dargestellten Beispiel ist einer der
Abstelipldtze 19 leer, und auf dem zweiten befindet
sich eine gefiillte Kanne 12. Bei dieser Kanne 12
hingt das Faserbandende 16 lose liber den Kan-
nenrand und befindet sich im Bereiche des Aus-
senmantels der Kanne 12. Zwischen den bsiden
Abstellpldtzen 19 ist eine Wechselvorrichiung 7
zum Verschieben der Textilmaterialbehdlter vom
Transportfahrzeug .5 in einen entsprechenden
Stellplatz an einer Textilmaschine und umgekehrt
angeordnet. Diese Wechselvorrichtung 7 besteht
aus einem mehrgliedrigen Roboterarm mit Behélt-
erhalterungen 20 am dusseren Ende. Mittels dieser
Behilterhalterung 20 kann ein Textilmaterialbehal-
ter erfasst und dann mit der Wechselvorrichtung 7
angehoben und verschoben werden. Zwischen den
Abstellpldtzen 19 ist zusdtzlich eine Greifeinrich-
tung 8 flir das Faserbandende angeordnet, welche
ebenfalls aus einem mehrgliedrigen Roboterarm
und an ihrem Ende angeordneten Bandklemmen
besteht. Sowohl Wechselvorrichtung 7 wie Greifein-
richtung 8 weisen nicht dargestelite bekannte Sen-
soren fur die Positionserfassung, Anitriebe und
Steuervorrichtungen auf.

In Figur 1 befindet sich das Transportfahrzeug
5 in einer Wechselposition, welche dem Stellplatz
mit der leeren Kanne 11 an der Karde 2 entspricht.
Diese leere Kanne 11 ist dem leeren Steliplatz 19
auf dem Transportfahrzeug 5 entnommen und mit
Hife der Wechselvorrichtung 7 in die dargesiellte
Position im Kannenmagazin 21 der Karde 2 ver-
setzt worden. Durch Oeffnen der Behiterhalterun-
gen 20 wird die Kanne 11 hier abgestellt und
anschliessend die Wechselvorrichtung 7 in den Be-
reich des Transportfahrzeuges 5 zurlickgezogen.
Im dargestellten Beispiel befindet sich in der Strek-
ke 4, bzw. deren Einlauftisch 17, eine leere Kanne
18, welche durch eine volle Kanne ersetzt werden
sollie. Es kann aber auch ein leerer Reserveplatz
an der Strecke 4 vorgesehen werden. Das Trans-
portfahrzeug 5 wird nun von der dargestellien Posi-
tion in die Wechselposition verfahren, welche dem
leeren Textilmaterialbehdlter 18 oder einem leeren
Reserveplatz am Einlauftisch 17 zugeordnet ist.
Wihrend dieses Verfahrvorganges wird die geililite
Kanne 12 auf dem Transportfahrzeug 5 mittels des
Drehtellers 14, auf welchem sie abgestelit ist, um
ihre Lingsachse gedreht. Dazu wirken der Boden
des Materialbehilters 12 und der Drehteller 14 am
Transportfahrzeug 5 zusammen und bilden in nicht
dargestellter Weise eine formschliissige Verbin-
dung. Gleichzeitig wird die Greifeinrichtung 8 in
eine gewlinschte Aufnahmeposition am Mantel der
Kanne 12 gegracht. Die Kanne 12 wird nun so
lange um ihre Achse gedreht, bis das Faserban-
dende 16 in die Greifeinrichiung 8 eingelegt wird
und Sensoren an dieser Greifeinrichtung 8 das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Vorhandensein des Bandendes 16 feststellen. In
diesern Moment oder mit einer Verz8gerung wird
das Faserbandende 16 an der Greifeinrichtung 8
festgeklemmt und die Drehbewegimg der Kanne 12
gestoppt. Soll der Such-, bzw. Festlegevorgang
des Bandes beschleunigt werden, so wird die
Greifeinrichtung 8 enigegen der Drehrictung der
Kanne 12 zusitzlich verschoben. Eine zsitlich Ver-
z8gerung des Festlegevorganges des Faserban-
dendes 16 ist md&glich, indem die Greifeinrichtung
8 in gleicher Richtung, jedoch mit geringerer Ge-
schwindigkeit, wie die Drehbewegung der Kanne
12 bewegt wird. Wahrend des Verfahrends des
Transportfahrzeuges 5 wird die Wechselvorrichtung
7 in eine Position gebracht, in welcher sie den
Verfahrvorgang des Transportfahrzeuges 5 nicht
behindert, jedoch anschliessend mdglichst rasch
den auszuwechseinden Testilmaterialbehilter er-
fassen kann. Sobald das Transporifahrzeug 5 die
gewilinschte neue Wechselposition erreicht hat,
wird es dort festgelegt, und die Wechselvorrichiung
7, bzw. deren Behilierhalterungen 20, werden aus-
gefahren und der Testilmaterialbehdlter 18 erfasst.
Dieser leere Textilmaterialbehifter 18 wird nun auf
dem leeren Abstell platz 19 am Transportfahrzeug
5 abgestellt. Anschliessend wird die Wechselvor-
richtung 7 so verfahren, dass die Behéiterhalterun-
gen 20 die volle Kanne 12, welche sich bersits auf
dem Transportfahrzeug 5 befindet, erfassen kon-
nen. Nun wird mittels der Wechselvorrichtung 7 die
volle Kanne 12 in den Stellplatz am Kannengestell
17 verschoben, in welcher vorher die Kanne 18
abgestellt war. Gleichzeitig mit dem Verschiebevor-
gang der Kanne 12 mittels der Wechselvorrichtung
7 wird das Faserbandende 16 mit Hilfe der Greif-
einrichtung 8 in eine Usbergabeposition am Ein-
lauftisch 17 der Strecke 4 gebracht. In dieser Ue-
begabeposition am Einlauftisch 17 befindet sich
eine Ansetzvorrichtung, welche das Faserbandende
16 libernehmen kann und in die Textiimaterial aui-
nehmende Maschine, in diesem Falle die Strecke
4, einfihrt. Sobald die Kanne 12 am Einlauftisch 17
abgestellt und das Faserbandende 16 an die An-
setzvorrichtung libergeben wurde, werden die
Wechselvorrichtung 7 und die Greifeinrichtung 8 in
den Bereich des Transportfahrzeuges zurlickgezo-
gen, und das Transportfahrzeug ist bereit fir einen
neuen Wechselvorgang. Je nach Anzahl der Kan-
nenstelipldtze an den Maschinen und den entspre-
chenden Reserveplidtzen ist es auch mdglich, auf
dem Transportfahrzeug nur einen Abstellplatz vor-
zusehen. Die Fahrbewegungen des Transportfahr-
zeuges werden dann enisprechend gesteuert und
optimiert.

Es ist offensichilich, dass die Anordnung der
Wechselvorrichtung 7 fur die Textilmaterialbehilter
und der Greifeinrichtung 8 flir das Faserbandende
16 auf dem Transportfahrzeug 5 und die Kombina-
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tion dieser Einrichtungen mit den beiden Abstell-
platzen 19 auf dem Transportfahrzeug zu einer
ausserordentlich kompakten Ausfithrung dieser
Hilfseinrichtung fuhrt. Gleichzeitig werden alle die-
se Einzel-Einrichtungen mdglichst intensiv genutzt,
da sie bei jedem Wechselvorgang einsetzbar sind.
An den Karden 1, 2, 3, bzw. den Strecken 4, sind
keine zusétziichen Wechselvorrichtungen, bzw.
Greifeinrichtungen notwendig, was zu Einsparun-
gen und Vereinfachungen an jeder Maschine flihrt.
Bei St6rungen an der Wechselvorrichiung 7, der
Greifeinrichtung 8 oder den Drehtellern 14 muss
nicht eine der Textilmaschinen 1, 2, 3 oder 4
stillgelegt werden, sondern das Transportfahrzeug
5 kann durch ein Ersatzfahrzeug ersetzt werden,
d.h. der Betrieb der Textilmaschinen muss nicht
unterbrochen werden. Dies flhrt zu einer hSheren
Betriebssicherheit und einem besseren Ausnut-
zungsgrad der Gesamtanlage. Da das Suchen und
Festlegen des Faserbandendes 16 an geflillten
Kannen 12 wahrend des Verfahrvorganges des
Transportfahrzeuges 5 erfolgt, wird zusétzlich Zeit
singespart, da gefiillte Kannen 9 sofort automatisch
von einer der Karden 1, 2, 3 {ibernommen werden (
kdnnen, ohne dass zuerst an der Karde das Faser-
bandende festgelegt werden misste. Am Ende des
Transportvorganges kénnen die gefiiliten Kannen 9
direkt an die Strecke 4 Ubergeben werden, da alle
Vorbereitungshandlungen bereits wihrend des
Transportes ausgefiihrt wurden und das Bandenen-
de 16 nun festgelegt ist. Dies vereinfacht den gan-
zen Arbeitsablauf und ermdglicht insbesondere die
Einsparung von zuséizlichen manuellen Eingriffen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von Faserbandbehdl-
tern an Textilmaschinen und Bereitstellen des Fas-
erbandendes zur Aufnahme in eine Textilmaterial
aufnehmende Textilmaschine, wobei ein Faser-
bandbehilter in einer Textilmaterial abgebenden
Maschine mit Faserband geflllt, das Faserband
nach dem Flillen abgetrennt, der gefiilite Faser-
bandbehilier zu einer Texiilmaterial aufnehmenden
Textilmaschine transportiert und dort an diese
{ibergeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ende des Faserbandes nach dem Flllen des Fa-
serbandbehilters und dem Trennen des Bandes an
einer beliebigen Sielle Uber den Behilterrand fallen
gelassen wird, der volle Behilter auf ein Transpori-
fahrzeug versetzt und dort abgestellt wird, der Fa-
serbandbehilter auf dem Transporifahrzeug um die
Behélterachse gedreht und eine Greifeinrichtung
flir das Faserband im Bereiche des Aussenmantels
des Behéliers in eine Aufnahmeposition verfahren
wird, das Faserband durch das Drehen des Behél-
ters in die Greifeinrichtung eingelegt und wihrend
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der Verweilzeit des Behilters auf dem Transport-
fahrzeug in der Greifeinrichtung festgelegt wird,
das Transportfahrzeug in die Wechselposition an
der Textilmaterial aufnehmenden Textilmaschine
verfahren und die Greifeinrichtung mit dem Ban-
dende in eine Uebergabeposition gebracht wird,
der Textilmaterialoehflier an die Material aufneh-
mende Maschine Ubergeben, und gleichzeitig das
Bandende mit Hilfe der Greifeinrichtung an die
Bandaufnahme der Textilmaterial aufnehmenden
Textilmaschine ibergeben wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Faserbandbehilter auf dem
Transporifahrzeug auf einem Drehteller abgestelit
und mittels dieses Drehtellers um die Behilterach-
se gedreht wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einlegen des Fa-
serbandes in die Greifeinrichtung mittels Sensoren
festgestellt wird und die Sensoren Steuersignale
erzeugen.

4. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifeinrich-
tung fiir das Faserband und eine Handlingeinrich-
tung flir den Behdlter zu einer Baueinheit zusam-
mengefasst werden und gemeinsam um den Aus-
senmantel des Faserbandbehilters verfahrbar sind.
5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Patentanspruch 1, wobei zwischen Textiima-
terial aufnehmenden und Textilmaterial abgeben-
den Textilmaschinen ein Transportfahrzeug fir
Textilmaterialbehélter angeordnet und verfahrbar ist
und Wechselvorrichtungen fiir das Verschieben der
Textilmaterialbehilter zwischen dem Transporifahr-
zeug und den Textilmaschinen vorhanden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass das Transporifahrzeug
(5) mindestens einen mit einem Drehteller (14)
ausgestatteten Abstellplatz (19) fiir einen Textilma-
terialbehilter (12) aufweist, auf dem Transportfahr-
zeug (5) eine Wechselvorrichtung (7) fir die Textil-
materialbehélter mit einem mehrgliedrigen Robo-
terarm und Behdlterhalterungen (20) angeordnet
ist, wobei in der Wechselposition des Transport-
fahrzeuges (5) der Bewegungsraum der Wechsel-
vorrichtung (7) mindestens einen Abstellpiatz (19)
auf dem Transportfahrzeug und den jewsiligen
Stellplatz des Materialbehdlters (11, 18) an der
Textilmaschine (3, 4) abdeckt und am Transport-
fahrzeug (5) eine zwischen allen Abstellpldtzen (19)
des Transporifahrzeuges (5) und dem jeweiligen
Stellplatz an der Textiimaschine (4) verfahrbare
Greifeinrichtung (8) flir Faserbandenden (16) aufge-
baut ist.

6. Vorrichtung nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Boden am Materialbehilter
(12) und der Drehielier (14) am Transportfahrzeug
(5) zusammenwirken und eine formschilissige Ver-
bindung bilden.
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7. Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 5
oder 8, dadurch gekennzsichnet, dass die Greifein-
richtung (8) fiir das Faserbandende (16) am Robo-
terarm der Wechselvorrichtung (7) angeordnet ist.
8. Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem
Transportfahrzeug (5) zwei Abstellpldtze (19) mit
Drehtellern (14) angeordnet sind.
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