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Bedienungsautomat fiir Textilmaschine.

Eine Textiimaschine (M) wird mit einem Wan-
derautomaten (W) betrieben, der einzelne Sek-
tionen bzw. Einzelautomaten (W1,W2) mit
mehreren Bedienungsstationen (a,b,y) aufweist.
Die Einzelautomaten k&énnen beispielsweise fiir
den Lauferwechsel ausgelegt sein oder als Be- tx
dienungsstationen (a,b,c) fiir unterschiedliche
sequentielle Arbeitsabldufe an der Spinnma-
schine gestaltet sein. Der L&uferwechsel wird in
Teilabschnitten jeweils vor oder nach dem Dof-
fen, d.h. dem Abftransport von fertigen Spinn-
kopsen, durchgefiihrt. Da die Spinnmaschine
nach dem Anspinnen neuer Spinnkopse mit
reduzierter Drehzahl |auft, werden die ausge-
tauschten Laufer gleichzeitig schonend einge-
tahren. Auf  diese  Weise  wird der
Produktionsausfall durch  Maschinenstillstand
oder reduzierte Spinngeschwindigkeit mini-

miert. W1,
W2,W5
Wb

W3, Wh
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Die vorliegende Erfindung betrifft Betriebsver-
fahren fiir einen Wanderautomaten, der mindestens
einen Einzelautomaten umfasst, fiir eine Textilma-
schine, insbesondere Spinn- oder Zwirnmaschine,
die mit einer Anzahl gleichartiger Produktionsstellen
ausgeristet ist, weiterhin einen Wanderautomaten
zur Bedienung der Maschine.

Fir Bedienungsvorgdnge an den Produktions-
stellen werden vermehrt automatische Geréte einge-
setzt, welche sich selbsttétig entlang der Produkti-
onsmaschine bewegen und nach Bedarf an der be-
treffenden Produktionsstelle anhalten. Diese Gerate
werden in der Folge als Wanderautomaten bezeich-
net.

Die heute bekannten Wanderautomaten sind an
einer einzelnen Produktionsstelle aktiv. Sind die an
der Produktionsstelle zu erledigenden Arbeiten abge-
wickelt, steuert der Wanderautomat eine weitere Pro-
duktionsstelle auf Anforderung hin oder im Laufe ei-
ner Kontrollfahrt an.

Wenn an einer Textilmaschine mehrere Ereig-
nisse zeitlich zusammenfallen, welche Aktionen des
Wanderautomaten notwendig machen, ist die Kapazi-
tét des Wanderautomaten mit der Bedienung von je-
weils nur einer einzigen Produktionsstelle rasch er-
schopft. In der Folge sinkt der Nutzeffekt der Textil-
maschine, da die Wartezeiten von stillgesetzten Pro-
duktionsstellen steigen.

Beim Einsatz eines Wanderautomaten an einer
Produktionsstelle entstehen héufig Wartezeiten,
wéhrend der der Wanderautomat auf den Abschluss
eines Vorganges in der Produktionsstelle selbst war-
tet. Diese Wartezeiten gehen zu Lasten der Kapazitat
des Wanderautomaten und beeintrdchtigen damit
wiederum den Nutzeffekt der Textilmaschine in jenen
kritischen Zeitrdumen, in welchen eine grosse Anzahl
von Aktionen erforderlich ist.

Ein Betriebsverfahren zur Wartung von Textilma-
schinen sowie ein Wanderautomat zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach der CH-Anmeldung 03 679/90-
8 ist in der Lage, eine gréssere Anzahl von Bedie-
nungsoperationen an benachbarten Produktionsstel-
len in kurzer Zeit zu erledigen.

Der Wanderautomat arbeitet mit mehreren raum-
lich gestaffelten Bedienungsstationen gleichzeitig an
mehreren Produktionsstellen der Textilimaschine.

Die Funktionen der Bedienungsstationen kénnen
redundant sein, so dass mehrere Bedienungsstatio-
nen identische Funktionen ausiiben kdnnen. Weiter-
hin kénnen die Funktionen der einzelnen Bedie-
nungsstationen in einem sequentiellen Zusammen-
hang stehen. Dies bedeutet, dass die Bedienung ei-
ner oderer mehrere Produktionsstellen der Textilma-
schine in mehreren Teilaktionen entsprechend meh-
reren Teilfunktionen der Bedienungsstation ablaufen,
wobei die Teilfunktionen in einzelnen Bedienungssta-
tionen nacheinander oder gleichzeitig verfiigbar sind.
Grundsétzlich ist auch eine Mischung der erwdhnten
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Konzepte denkbar, also die Anordnung redundanter
Bedienungsstationen und solcher Bedienungsstatio-
nen, die mit verschiedenen Teilfunktionen arbeiten.
Ein derartiger Wanderautomat kann seine Vorteile
nutzen, wenn mehrere in unmittelbarer Nachbar-
schaft liegende Produktionsstellen einer Textilma-
schine gleichzeitig Aktionen erfordern. Wenn von der
Textilmaschine eine grosse Arbeitskapazitt fiir ver-
schiedene Aufgaben des Wanderautomaten erwartet
wird, ist der Einsatz eines solchen Wanderautomaten
sinnvoll.

Bei einer Ringspinnmaschine wird mit minde-
stens einer Bedienungsstation kontrolliert, ob der
Spinnprozess bei allen bzw. einem Teil der Spinnstel-
len ohne Stérungen ablduft. Wenn ein Fadenbruch
festgestellt wird, dann kann beispielsweise mit einem
Hilfsfaden die Verbindung von der zuzufiihrenden
Lunte zum fertiggesponnenen Faden auf dem
Spinnkops hergestellt werden. Ein weiterer Einzelau-
tomat kann beispielsweise fiir den Lauferwechsel an
der Ringspinnmaschine zusténdig sein.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Betriebsverfahren zur Wartung von Textilmaschinen
zu schaffen, bei dem Einzelautomaten nur dann ein-
gesetzt werden, wenn die fiir den Einsatz eines Ein-
zelautomaten erforderlichen Gegebenheiten vorlie-
gen.

Die Aufgabe wird dadurch gel&st, dass ein belie-
biger Einzelautomat nur dann eingesetzt wird, wenn
die Spinnmaschine gerade abgeschaltet ist oder nach
dem Wiederanlaufen der Spinnmaschine Betriebsbe-
dingungen gegeben sind, welche notwendigerweise
wahrend einer gewissen Zeit nach dem Einsatz des
Einzelautomaten erfiillt sein miissen. Beispielsweise
soll der Lauferwechsel iiber eine vorgegebene An-
zahl Spinnstellen nur dann erfolgen, wenn die Spinn-
maschine nach dem Lauferwechsel nicht nur mit
Ricksicht auf den Wechsel, sondern auch aus ande-
ren Griinden mit reduzierter Arbeitsgeschwindigkeit
betrieben wird.

Insbesondere wird der Lauferwechsel wahrend
eines Maschinenstillstandes vor oder nach dem
Doffvorgang oder nach dem Wiederanlaufen durch-
gefiihrt, und nach dem Doffvorgang wird gleichzeitig
mit dem Anspinnen bei reduzierter Drehzahl auch ein
Laufereinlaufprogramm gefahren, das ebenso wie der
Anspinnvorgang bei reduzierter Arbeitsgeschwindig-
keit der Spinnmaschine ablauft.

Fir den Lauferwechsel ist ein Einzelautomat vor-
gesehen, der getrennt von einem anderen Einzelau-
tomat oder gekoppelt mit diesem betrieben wird. Ein
zweiter Einzelautomat kann in erster Linie fiir das Ein-
ziehen des Spinngutes von der Vorgarnspule bis zur
Spindel vorgesehen sein. Es ist auch denkbar, einen
einzigen Wanderautomaten zu betreiben, der einer-
seits fiir das Ansetzen von Faden an der Spinnstelle
bzw. Einziehen von Spinngut zur Spinnstelle hin aus-
gebildet ist und gleichzeitig die Funktion des Laufer-
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wechsels vollfiihrt. Eine besonders vorteilhafte An-
ordnung ergibt sich, wenn ein Einzelautomat den Lau-
ferwechsel durchfiihrt, und wenn dann anschliessend
ein bzw. der andere Einzelautomat das Fadenanset-
zen Ubernimmt, da beim Lauferwechsel an der lau-
fenden Maschine ein Fadenbruch an jeder Spinnstel-
le entsteht.

Der Einzelautomat fiir das Fadenansetzen kann
seine Arbeit noch wahrend des Stillstandes der
Spinnmaschine unmittelbar nach dem Auswechseln
der Laufer aufnehmen. Voraussetzung hierfiir ist,
dass es gelingt, den Faden, der von der Spinnstelle
nach oben bis zum Streckwerk einzuziehen ist, sicher
mit dem Vorgarn zu verbinden, auch wenn beim An-
setzen des Fadens die Streckwerkswalzen noch nicht
angetrieben werden. Dies ist mbglich, wenn die Ober-
walze ein wenig von der Unterwalze abgehoben wird,
damit der Faden in den Spalt zwischen Oberwalze
und Unterwalze seitlich an das Vorgarn herangefiihrt
werden kann. Eine Vorrichtung zum beheben der
Oberwalze ist beispielsweise in der Pat.-Publikation
DE 39331657 (2008) beschrieben. Mit dem Start der
Spinnmaschine kann so lange zugewartet werden,
bis sdmtliche Spinnstellen, bei welchen der Laufer
ausgewechselt wurde, wieder betriebsfahig sind, d.h.,
dass ein Faden angesetzt ist, der die Verbindung von
der Vorgarnlunte bis zur Spinnstelle herstellt. Ande-
rerseits kann die Spinnmaschine aber auch gestartet
werden, bevor der Einzelautomat zum Fadenanset-
zen seinen Arbeitseinsatz beendet hat. Der Einzelau-
tomat fiir das Fadenansetzen ist so ausgebildet, dass
erauch wihrend des Spinnbetriebes einen Faden an-
setzen kann. Ein derartiger Automat ist in mehreren
Patentanmeldungen beschrieben: EP 377888 (2151),
DE 4106290 (2205), CH 1057/89 (2153).

Mit Vorteil wird der LAuferwechsel nur in einem
bestimmten Bereich, d.h. Giber eine Anzahl nebenein-
anderliegender Spinnstellen hinweg durchgefiihrt. Zu
einem spéteren Zeitpunkt werden dann weitere Spinn-
stellen erfasst.In der Steuerung der Spinnmaschine
kann ein Programmspeicher vorgesehen sein, der den
Austausch von Laufern anfordert, beispielsweise tiber 2
Sektionen, so dass sdmtliche Laufer in einer Spinnma-
schine erst nach mehreren aufeinanderfolgenden Aus-
tauschaktionen bzw. Doffvorgangen erneuert sind.
Wenn eine Spinnmaschine beispielsweise 1000 Spin-
deln aufweist und wahrend eines einzelnen Laufer-
wechselvorganges 50 neue L&ufer eingesetzt wer-
den, dann sind samtliche Laufer einer Spinnmaschi-
ne nach 20 Arbeitseinsidtzen des entsprechenden
Einzelautomaten ausgetauscht. Dies entspricht dann
20 Doffvorgangen oder einer Produktionszeit der
Spinnmaschine, wahrend der 20'000 Kopse herge-
stellt werden. Der Einsatzbefehl an den Einzelauto-
maten zum Austauschen der Laufer kann von der
Spinnmaschine an den betreffenden Einzelautoma-
ten in seiner Parkposition tiber eine geeignete Daten-
tibermittlungsstelle erfolgen. In diesem Fall muss der
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Lauferwechselautomat lber eine Steuerung verfii-
gen, die ihn zum Anfahren einer beliebigen vorgege-
benen Spinnstelle beféhigt.

Der Einzelautomat fir den Lauferwechsel kann
aber auch ohne eigene Steuerung zum gezielten Auf-
suchen einer Arbeitsposition betrieben werden, wenn
er im Verbund mit einem anderen Einzelautomaten,
beispielsweise zum Fadenansetzen, eingesetzt wird.
In diesem Fall muss der andere Einzelautomat iiber
eine Steuerung verfiigen, mit der er in die N&he einer
Zielspinnstelle fahrt, bei der der L&uferwechsel
durchgefiihrt werden soll. Der Ansetzautomat fahrt
dabei von seiner Parkposition aus zu der betreffen-
den Stelle. Sodann wird der Lauferwechselautomat
ebenfalls in Bewegung gesetzt, ebenfalls aus seiner
Parkposition vom anderen Ende der Spinnmaschine
aus, wobei er sich dem Fadenansetzautomat bis auf
eine bestimmte Distanz n&hert. Das Einhalten dieser
Distanz kann durch vorzugsweise beriihrungslose
Mittel zum betasten der Stellung des benachbarten
Objektes erreicht werden. Sodann wird der Laufer-
wechsel vom Lauferwechselautomaten an einer vor-
bestimmten Anzahl Spinnstellen durchgefiihrt, wobei
der Lauferwechselautomat von Spinnstelle zu Spinn-
stelle jeweils nach einem Wechselvorgang um eine
bestimmte Wegstrecke versetzt wird. Die neue Posi-
tion vor einem Lauferwechselautomaten kann bei-
spielsweise dadurch erreicht werden, indem der Lau-
ferwechselautomat bis zu einer bestimmten Marke,
die er mit einem geeigneten Sensor abtastet, fahrt,
oder indem beispielsweise ein Schrittmotorantrieb
um eine bestimmte Anzahl Schritte vorwarts riickt.

Nachdem der Lauferwechselautomat seinen
Wechselzyklus abgeschlossen hat und wieder in sei-
ne Parkposition fahrt oder noch wahrend des Wech-
selvorgangs, nimmt der Fadenansetzautomat an den
Stellen, an welchen vorher neue Laufer eingesetzt
wurden, seine Arbeit auf. Nach Abschluss des
Fadenansetzvorganges an samtlichen Wechselstel-
len wird die Spinnmaschine gestartet. Der Start kann
automatisch erfolgen, wenn Steuerbereitschaft, bei-
spielsweise vom Fadenansetzautomat, in seine Park-
position an die Spinnmaschine gemeldet wird. Beim
Anspinnvorgang neuer Spinnkopse lauft die Spinn-
maschine aus spinntechnologischen Griinden mit re-
duzierter Drehzahl. Die Drehzahlen werden nach ei-
nem vorgegebenen Programm in der Steuerung der
Spinnmaschine nach belauf einer gewissen Zeit auf
normale Betriebsdrehzahl gesteigert. Die Arbeitsge-
schwindigkeit der Spinnmaschine kann so gewéhlt
werden, dass sich auch giinstige Geschwindigkeiten
fir die neu eingesetzten Laufer auf den Spinnringen
ergeben, so dass diese chne Uberméssigen Ver-
schleiss einlaufen kénnen. Es werden also gleichzei-
tig koordiniert das Einlaufprogramm fiir die L&ufer
und das Anspinnprogramm fiir den neuen Kops ge-
fahren, wobei die jeweils niedrigere Arbeitsgeschwin-
digkeit aus dem jeweiligen Programm als Sollgrésse
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gewdhlt werden kann. In der Praxis wird man bevor-
zugt ein einheitliches Anfahrprogramm wéhlen, das
sowohl fiir den Laufereinlauf als auch fiir das Anspin-
nen einen sinnvollen Kompromiss darstellt.

Der Lauferwechselautomat kann mit einer eigenen
Energieversorgungsstation, beispielsweise einer Batte-
rie ausger iistet sein, oder den fiir seine Einzelfunktionen
nétigen elektrischen Strom lber eine Schiene von der
Ringspinnmaschine beziehen. Der Einzelautomat fiir
das Lauferwechseln kann auch einen eigenen elek-
trisch betriebenen Kompressor fiir pneumatische Funk-
tionen aufweisen. Bei Integration des Lauferwechsel-
automaten in den Ansetzautomaten wird ein gemeinsa-
mes Netz fiir elektrischen Strom bzw. Druckluft in ein
und demselben Automaten vorhanden sein. Der L&u-
ferwechselautomat kann auch zeitweise an einen an-
deren Bedienungsautomaten angekoppelt werden.
Der Lauferwechsler oder allgemein der Einzelauto-
mat kann von einem anderen Bedienungsautomaten
oder von der Spinnmaschine gesteuert werden oder es
kénnen sowohl der Einzelautomat und der andere Be-
dienungsautomat von einem iibergeordneten Steuersy-
stem kontrolliert werden. Die Steuerung des L&ufer-
wechselautomaten kann autonom sein, wobei liberge-
ordnete Befehle von der Steuerung der Spinnmaschine
in der Parkposition ibermittelt werden, oder er kann
auch von der Steuerung des Fadenansetzautomaten
gefiihrt werden, wobei Befehle dann Gibermittelt wer-
den, wenn beide Einzelautomaten in der oben defi-
nierten distanzierten Position zueinander sind. Die
Uebermittlung von Daten zwischen Ringspinnma-
schine und Einzelautomaten bzw. den Einzelautoma-
ten untereinander kann beispielsweise mittels Licht-
schranken im ASCI-Code realisiert werden. Wenn ein
Einzelautomat an mehreren Spinnmaschinen wahlwei-
se eingesetzt wird, muss eine Gesamtsteuerung der
Ringspinnmaschinen im Spinnsaal vorgesehen sein,
welche das Zusammenspiel mindestens eines Laufer-
wechselautomaten, eines Fadenansetzautomaten und
mehrerer Ringspinnmaschinen koordiniert.

Der Lauferwechselautomat kann durch eine Be-
dienperson von einer Spinnmaschine auf die andere
umgesetzt werden, oder er kann mit einem eigenen
Fahrantrieb versehen seinen Weg von einer Spinn-
maschine zur anderen entlang eines vorgegebenen
Pfades fahren. Innerhalb einer Spinnerei sind so viele
Fadenansetzautomaten und L&uferwechselautoma-
ten vorzusehen, dass diese Geréte voll ausgelastet
sind. Dadurch kann das Betriebspersonal fiir andere
anspruchsvollere Aufgaben eingesetzt werden.

Eine sinnvolle Lésung ergibt sich, wenn fiir eine gro-
sse Spinnmaschine beispielsweise zwei Fadenansetz-
automaten vorgesehen sind, wobei auf jeder Seite ei-
ner Spinnmaschine ein Einzelautomat zum Fadenan-
setzen vorgesehen istund ein Lauferwechselauto-
mat fiir mehrere Spinnmaschinen zum Einsatz bereit-
steht. Der Lauferwechselautomat verlédsst dann eine
Spinnmaschine, nachdem er in einem bestimmten
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beschnitt den L&uferwechsel durchgefiihrt hat, und
wird als nachstes bei derjenigen Spinnmaschine ein-
gesetzt, bei der der nachste Doffvorgang bevorsteht.
Die Zeit bis zum n&chsten Doffvorgang wird durch die
Steuerung der Spinnmaschine gerechnet oder kann
auch durch ein zentrales Betriebssteuersystem vor-
bekannt sein. Die Zeit bis zum nachsten Doffvorgang
verbringt dann der L&auferwechselautomat in einer
Parkposition, in der Informationen von Ringspinnma-
schine an den Lauferwechselautomaten Gibergehen
kénnen. Er kann sich aber auch fiir einen bestimmten
Zeitpunkt vor dem nachsten Doffvorgang auf Signal
von der Spinnmaschine her aus der Parkposition dem
Fadenansetzautomaten annahern, der seinerseits
vor dem Doffvorgang in die Ndhe derjenigen Spinn-
stelle fahrt, bei der der nachste Lauferwechsel durch-
gefiihrt wird. Sobald der Fadenansetzautomat diese
Stelle erreicht hat, kann sich der Lauferwechselauto-
mat dem Fadenansetzautomat wie oben beschrieben
so weit auf Distanz ndhern, dass er gerade an der
Stelle zum Halten kommt, bei der er seine Arbeit nach
dem Doffvorgang bzw. nach dem Abspinnen der
Spinnmaschine aufnimmt. Die Einhaltung der Distanz
und die exakte Positionierung des Lauferwechselau-
tomaten zur betreffenden Spinnstelle kann durch
Sensoren und Markierungen zwischen Lauferwech-
selautomat und Fadenansetzautomat einerseits und
zwischen dem Automaten und der Spinnstelle ande-
rerseits gefunden werden.

Der Lauferwechselautomat kann auch fiir den
Austausch bzw. das Einsetzen neuer Laufer in einer
einzelnen Spinnstelle ausserhalb eines Wechselpro-
gramms eingesetzt werden, wenn von einem anderen
Automaten oder einem Fiihler mit geeigneten Mitteln
festgestellt wurde, dass ein Laufer in einer bestimm-
ten Spinnstelle fehlt oder, dass die Ringtemperaturen
oder Laufertemperaturen zu hoch sind. Eine solche
Einrichtung ist in der deutschen Patentanmeldung P
41 17 953.6 beschrieben.

Durch die Erfindung kénnen unproduktive Zeiten
der Spinnmaschine infolge des Lauferwechsels weit-
gehend reduziert werden, wenn der Lauferwechsel
wéhrend eines aus anderen Griinden notwendigen
Maschinenstillstandes erfolgt, oder fast vollsténdig
vermieden werden, wenn der Lauferwechsel nach
dem Wiederanlaufen der Spinnmaschine nach dem
Doffvorgang bei reduzierter Arbeitsgeschwindigkeit
stattfindet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einiger
Ausfiihrungsbeispiele im einzelnen beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Textiimaschine mit ei-

nem Wanderautomaten,

Fig. 2a, 2b Einsatzmdglichkeiten verschiedener

Wanderautomaten gemass der Erfindung an ei-

ner Textilmaschine,

Fig. 3a Arbeitspositionen der Einzelautomaten an

einer Spinnmaschine
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Fig. 3b ein Drehzahldiagramm

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines

Wanderautomaten beim Einsatz an einer Ring-

spinnmaschine,

Fig. 5 eine schematische Frontansicht eines

Wanderautomaten mit vier Bedienungsstationen,

Fig. 5a einen Teil eines Wanderautomaten,

Fig. 5b zwei Spinnmaschinen mit Einzelautoma-

ten in einer Spinnerei,

Fig. 5c¢ einen Serviceautomat und einen

Fadenansetzautomat, die zwei Sektionen eines

Wanderautomaten bilden kdnnen, in koordinier-

ter Bewegung zueinander,

Fig. 5d ein Abstandsregelsystem der Einzelauto-

maten zueinander,

Fig. 5e eine Uebersicht iiber mehrere Spinnma-

schinen mit einer zentralen Steuerung fiir die

Spinnmaschinen und fiir einen Wanderautoma-

ten, der sich entlang von Laufbahnen bewegt,

Fig. 6 einen Teil einer Spinnmaschine mit einer

Ueberwachungseinrichtung

Fig. 1 zeigt die Textilmaschine mit einem Maschi-
nenkopf K und Produktionsstellen P, welche zu ihrer
Identifikation die Nummern 1,2,3....N tragen. Der
Wanderautomat W verschiebt sich in Langsrichtung
der Textilmaschine, um seine Arbeitsposition einzu-
nehmen.

Fig. 2 zeigt in einer ersten Ausfihrungsform die
prinzipielle Gliederung des Wanderautomaten W, der
aus mehreren Einzelautomaten mit verschiedenen
bzw. Bedienungsstationen a,b,c,d,e zusammenge-
setzt ist. Diese sind je fiir unterschiedliche Funktionen
gestaltet. Eine bestimmte Produktionsstelle P einer
Textilmaschine M steht beim Fortschreiten des Wand-
erautomaten W nacheinander mit einzelnen Bedie-
nungsstationen a,b,c in Kontakt. Nach dem Vollzug
von Operationen an den Produktionsstellen P, vor
welchen sich der Wanderautomat befindet, kann er
um eine oder mehrere Positionen weiterriicken. Die
gesamte Aktion an einer Produktionsstelle kann se-
quentiell in einzelnen beschnitten verlaufen. Dies er-
fordert zusatzliche Zeit fir das Verschieben des
Wanderautomaten von einer Position zur ndchsten.
Sobald aber mehrere benachbarte Produktionsstel-
len P Aktionen erfordern, arbeitet der Wanderautomat
gleichzeitig mit mehreren Bedienungsstationen a,b,c
an mehreren Produktionsstellen 1,2,3. Seine Arbeits-
geschwindigkeit wird damit wesentlich erhéht, chne
dass die einzelnen Teilfunktionen besonders rasch
ablaufen miissen.

Fig. 3a zeigt zwei Wanderautomaten bzw. Einzel-
automaten W und WL an einer Spinnmaschine M, je-
weils in einer Parkposition in ausgezogenen Linien
und in strichpunktierten Linien in jeweils einer Arbeits-
position, wobei sich beide Automaten bis auf eine de-
finierte Distanz angendhert haben. Die Automaten
kénnen auch gekoppelt oder als Einheit ausgefiihrt
sein. Im einfachsten Anwendungsfall ist beispielswei-
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se der Automat W zum Ansetzen von Hilfsfaden ge-
eignet, und der Einzelautomat WL weist Mittel zum
Wechseln der Laufer auf. Es wird angenommen, dass
im Bereich zwischen den Produktionsstellen P mit der
Nr. 100 und der Nr. N wie in Fig. 3a gezeigt die Laufer
auszutauschen sind. Hierzu bewegt sich der Einzel-
automat WL aus seiner Parkposition links an der
Spinnmaschine M beim sogenannten Maschinenkopf
KO bis zur Spinnstelle N, dessen Markierung MA er
mit einem Sensor W50 erkennt. Die Marke MA kann
zusammen mit dem Sensor W50 auch zur exakten
Positionierung des Einzelautomaten WL benutzt wer-
den. Damit der Einzelautomat WL bei der Spinnstelle
N ankommt, muss er beispielsweise lber eine Zahl-
einrichtung verfiigen, die die Anzahl Gberfahrener
Markierungen mitzahlt und mit einem vorgegebenen
Zielwert vergleicht.

Wenn der Einzelautomat WL zum Lauferwech-
seln mit méglichst geringem Aufwand ausgefiihrt sein
soll, kann er auch seine Sollposition abhangig von ei-
ner exakten Nachbarposition des Einzelautomaten W
finden. Hierzu ist ein Abstandregelsystem nétig, das
in Fig. 3a mit SE, d.h. Sender-Empfénger-Einheit an-
gedeutet ist und im folgenden in einem speziellen
Ausfiihrungsbeispiel ndher erlautert wird. Soll nun
der Einzelautomat WL bei der Spinnstelle N seine Ar-
beit aufnehmen, fahrt zuerst der Einzelautomat W’ bis
zur Spinnstelle X, welche in der Nahe der Ziel- Spinn-
stelle N ist, und nimmt dort eine Wartestellung W',
strichpunktiert angedeutet, ein. Sodann bewegt sich
der Einzelautomat WL in Richtung auf den Einzelau-
tomat W, bis er sich ihm soweit angenahert hat, dass
eine vorgegebene Distanz mittels der Sender-Emp-
fanger-Einheit SE eingehalten ist. Dann nimmt er sei-
ne Arbeit an der Spinnmaschine auf. Nach Austau-
schen des ersten Laufers bewegt er sich gemeinsam
mit dem Einzelautomat W’ weiter nach links bis zur
nachsten Spinnstelle, wobei der Einzelautomat W
den Lauferwechselautomat WL fiihrt. Der Einzelauto-
mat W, der zum Ansetzen eines Fadens in der Spinn-
stelle geeignet ist, kann nachfolgend die beim Laufer-
wechsel gebrochenen Faden ersetzen.

Wie oben erwéahnt wurde, wird das Auswechseln
der Laufer und das Wiederansetzen der Féden nach
einem Doffvorgang in der Spinnmaschine vorgenom-
men, wobei die Spinnmaschine entweder noch
stillsteht oder bereits wieder eingeschaltet ist. Es wird
angenommen, dass der Wechselvorgang der Laufer
zwischen den Spinnstellen 100 und N wéhrend einer
vergleichsweise kurzen Phase erledigt ist, die in Fig.
3b durch den Zeitabschnitt A angegeben ist. Wéhrend
dieses Zeitabschnittes A laufen die Spindeln der
Spinnmaschine mit einer vergleichsweise niedrigen
Drehzahl verglichen mit der normalen Betriebsdreh-
zahl Anb. Wie oben erwéhnt, kann in der Steuerung
bzw. einem Steuerteil M3 der Spinnmaschine ge-
mass Fig. 5b ein Drehzahlprogramm in Form von Soll-
drehzahlen fiir die Spinnkopse iber der Zeit nk und-
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loder ein Programm fiir die Solldrehzahlen nl der Lau-
fer Uber der Zeit vorgegeben sein. Die Drehzahl nk
muss wahrend eines bestimmten Zeitabschnittes
nach dem Anspinnen neuer Kopse aus spinntechno-
logischen Griinden unterhalb vorgegebener Werte
bleiben, und die Solldrehzahlen nl fiir die Laufer diir-
fen bestimmte mit der Zeit zunehmende Werte nicht
tiberschreiten, da sich sonst vorzeitig hoher Ver-
schleiss an den Laufern einstellen wiirden. In der Pra-
xis diirfte es gelingen, eine Einlaufkurve fir die Lau-
ferdrehzahlen zu realisieren, die nahe bei einer idea-
len Hochlaufkurve NK fiir die Spinnkopse liegt. Eine
solche Kurve nl’ ist als Treppenkurve dargestellt, die
im wesentlichen der Linie MK in Fig. 3b folgt. Bei die-
sen Ueberlegungen wird die Tatsache vernachlas-
sigt, dass die Lauferdrehzahl grundsatzlich unterhalb
der Spindeldrehzahl liegt.

Dadurch, dass jeweils nur ein Teil der Laufer einer
Spinnmaschine M jeweils nach dem Doffen ausge-
tauscht wird, kann ein Produktionsverlust bzw. eine
unproduktive Zeit wahrend des Lauferwechselns
weitgehend vermieden werden. Im besten Fall ist nur
jeweils diejenige Spinnstelle ausser Funktion, bei der
gerade der Laufer gewechselt wird, wenn der Laufer-
wechsel nach dem Anlaufen in der Zeitphase A ge-
mass Fig. 3d erfolgt. Andernfalls muss ein geringer
Produktionsverlust in Kauf genommen werden, wenn
die Laufer noch vor der Phase A ausgetauscht wer-
den. Sofern die Laufer noch vor dieser Phase A aus-
getauscht werden, kénnen neue Faden unter Um-
sténden erst dann in die Laufer eingezogen werden
und an das Vorgarn angesetzt werden, wenn die
Spinnmaschine angelaufen ist.

Fig. 4 zeigt den Aufbau eines Wanderautomaten
W an einer Ringspinnmaschine.

Eine einzelne Produktionsstelle einer Ringspinn-
maschine M ist unterteilt in eine Vorgarnzufiihrein-
wicklung 119, ein Streckwerk 130, eine Ring-L&ufer-
Kombination 151,152 und eine Spindel 114.

In der folgenden Beschreibung wird davon aus-
gegangen, dass ein einziger Wanderautomat W zur
Verfligung steht, der sowohl die Funktion des Faden-
ansetzens als auch die Funktion des Lauferwechsels
ausfiihrt. Wie weiter oben bereits erwahnt, kénnen
auch Einzelautomaten je die erwadhnten Teilaufgaben
Fadenansetzen und Lauferwechsel iibernehmen.

Der Wanderautomat W kann gemass Fig. 4 nun
die folgenden Aufgaben erledigen:

- Die Bedienungsstation a entnimmt einer Vor-

garnspule 120 Vorgarn 121 und fihrt es ins

Streckwerk 130 ein. Anschliessend kann sie den

Laufer 152 der betreffenden Produktionsstelle

suchen, den alten falls nétig entfernen und einen

neuen Laufer 152 einsetzen, wenn dies nicht
durch einen separaten Einzelautomaten WL erle-
digt wird.

- Die Bedienungsstation b sucht das Fadenende

118 auf einem Spinnkops 116 und ibernimmt ei-
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ne Reinigungsaufgabe, beispielsweise an einer

Auslaufwalze 130’ des Streckwerkes 130.

- Die Bedienungsstation ¢ setzt den Faden 118

von unten her bei der Auslaufwalze 130’ des

Streckwerkes 130 an.

- Die Bedienungsstation x wechselt Vorgarnspu-

len 120, die mehr oder weniger verbraucht sind,

mit neuen Vorgarnspulen 120’. Sie sorgt bei einer

gesonderten Fahrt des Wanderautomaten W

durch einen Abschnitt der Ringspinnmaschine M

fiir das betrennen von Vorgarn 121 bei nicht aus-

gelaufenen Vorgarnspulen 120.

- Die Bedienungsstation y besteht aus einem

Saug- und Blasgerat, das ununterbrochen arbei-

tet und alle Elemente einer einzelnen Produkti-

onsstelle reinigt.

Die Ringspinnmaschine M tragt in einem Gestell-
oberteil 101 Vorgarnspulen 120, darunter das Streck-
werk 130, unter dem sich ein Saugrohr 141 befindet,
welches in einen Absaugkanal 140 miindet. Im Ge-
stellunterteil 102 der Ringspinnmaschine M befindet
sich eine Riemenscheibe 112, welche (ber einen Rie-
men 113 Spindeln 114 antreibt, die in einem Spindel-
lager 115 sitzen. Die Spindeln 114 tragen auf einer
Hiilse 117 einen Spinnkops 116 mit dem aufgewickel-
ten Faden 118. Das Aufwickeln wird von einem L&ufer
152 auf einem Ring 151 besorgt, der in einem Ring-
rahmen 150 sitzt. Dariber befindet sich ein Ballonring
161 an einem Ballonringhalter 160, und oberhalb des-
sen ein Fadenfiihrer 171 in einem Fadenfihrerhalter
170. Es sind Antriebe 153,163 und 173 in Form von
Zugelementen an Ringrahmen 150, Ballonringhalter
160 und Fadenfiihrerhalter 170 befestigt. Die Antrie-
be 153,163 und 173 werden in einem Kanal 190 par-
allel zur Langsachse der Ringspinnmaschine M ge-
fihrt.

Der Wanderautomat W kann geméss Fig. 4 und
5 in zwei Sektionen W1 und W2 gegliedert sein, wel-
che verschiedene Bedienungsstationen a,y,c,x tra-
gen. Die Bedienungsstation x wechselt wie erwahnt
Vorgarnspulen 120 aus. Sie kann aber auch bei-
spielsweise dazu dienen, mit einem Fiihler x2 am Arm
x1 den Zustand von Vorgarnspulen 120 zu priifen. Ein
Greifer x3 am Arm x1 kann einerseits Vorgarnspulen
120 erfassen oder eine Klemmvorrichtung 123 fiir
Vorgarn 121 bedienen, indem der Greifer 130 auf ei-
nen Klemmhebel 125 gegen einen Anschlag 124
driickt, wenn die Zufuhr von Vorgarn 121 in das
Streckwerk 130 unterbrochen werden soll.

Die Bedienungsstation a mit einem Schwenkarm
a3 und einem Teleskoprohr a1 kann beispielsweise
Laufer 152 auswechseln, die im Inneren des Tele-
skoprohres a1 nachgeschoben werden. Das Tele-
skoprohr a1 kann geméss Doppelpfeil a2 versetzt und
zusatzlich mit der Bewegung des Schwenkarmes a3
verschwenkt werden. Ein Schwenkarm a4 mit dem
Teleskoprohr a1 ist zusatzlich verschwenkbar. Der
Wanderautomat W kann in einer anderen Ebene eine
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Bedienungsstation y tragen, die dusserlich der Bedie-
nungsstation a gleicht, wobei aber die Bedienungs-
station y wie erwéhnt Saug- und Blasoperationen mit-
tels des Teleskoprohres a1 ausfihrt.

Eine weitere &hnliche Bedienungsstation ¢ kann
mit einem Teleskoprohr a1 auf demselben Wanderau-
tomaten W Hilfsfaden H aus einer Entnahmestelle E
entnehmen, wobei die Lange des Hilfsfadens von ei-
ner Zumessstation Z konftrolliert wird.

Im unteren Teil des Wanderautomaten W ist ein
Fahrzeug F zu sehen, das die Sektionen W1,W2
tragt. Zum Antrieb des Wanderautomaten W dient ein
Fahrmotor F1 und ein Laufrad F2, welches in einer
Laufbahn L1 l14uft. Eine weitere Laufbahn L im oberen
Teil des Wanderautomaten W sorgt fiir zusatzliche
Fihrung.

Fig. 5 zeigt von der Maschine her gesehen die
Konfiguration eines Wanderautomaten mit dem Fahr-
zeug F, Fahrmotoren F1 bei der Laufbahn L1 und den
Sektionen W1,W2, die auf dem Fahrzeug F sitzen.
Die Sektionen W1,W2 kénnen grundsétzlich gleich
gestaltet sein und verschiedene Aufbauten W3,W4
tragen, die ihrerseits wiederum die Bedienungsstatio-
nen ¢,x tragen. Andere Bedienungsstationen a,b kén-
nen direkt an einer Sektion W1 angeordnet sein, so
dass sich verschiedene Arbeitsh6hen der Bedie-
nungsstationen ergeben. Das Fahrzeug F kann eben-
falls aus Modulen F3,F4, die beliebig zusammenge-
stellt werden kénnen, den jeweiligen Erfordernissen
angepasst werden.

Der Wanderautomat kann auch als Automaten-
gruppe aufgefasst werden, wobei mindestens zwei
Einzelautomaten gekoppelt oder nur miteinander ko-
ordiniert betrieben werden. In diesem Fall fehlt das
Kupplungselement K, und an seine Stelle tritt eine
Sender-Empfanger-Einheit SE nach Fig. 3a, die Teil
einer Abstandsregeleinrichtung zwischen zwei Ein-
zelautomaten ist.

Der Wanderautomat W wird vorteilhaft so gestal-
tet, dass er auch fiir spezielle Aufgaben eingesetzt
werden kann. Durch einen modularen Aufbau, der ei-
ne fir den Einsatzzweck angepasste Konfiguration
des Wanderautomaten erlaubt, kann bei massigem
geréatetechnischen Aufwand grosse Flexibilitat er-
reicht werden. Der Wanderautomat W kann gemass
Fig. 5 auch aus mindestens zwei Einheiten zusam-
mengestellt werden, die im folgenden als Serviceau-
tomat W5 und Fadenansetzautomat W6 bezeichnet
werden. Beide Automaten kénnen lber das Kupp-
lungselement K beispielsweise im unteren Teil bei den
Fahrzeugmodulen F3 und F4 gekoppelt werden, wo-
bei diese Koppelung elastisch oder starr ausgefiihrt
werden kann. Bei einer elastischen Koppelung, wel-
che lediglich die Distanz der Automaten zueinander
gewdbhrleistet, sind gemass Fig. 5 zuséatzliche Laufra-
der F2’ jeweils an einem Fahrzeug F3,F4 nétig.

Wenn das Kupplungselement K fehlt, kénnen
Serviceautomat W5 und Fadenansetzautomat W6
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aber individuell betrieben werden, wobei es zweck-
massig sein kann, wenn sie koordiniert arbeiten und
in knappem bestand zueinander entlang der Textil-
maschine M laufen. Eine solche Betriebsweise kann
beispielsweise fiir ein praventives programmgema-
sses Austauschen der Laufer 152 einer Spinnmaschi-
ne M sinnvoll sein.

Der Serviceautomat bzw. Einzelautomat W5
ibernimmt das Austauschen der Laufer 152. Er ver-
schiebt sich dabei nach Art eines fiihrerlosen Trans-
portgerates frei von einer Spinnmaschine M zur ande-
ren. Er setzt sich selbsttétig auf eine Laufbahn L1, die
fir den stdndig an der Spinnmaschine operierenden
Fadenansetzautomat W6 vorgesehen ist, und fahrt
hinter dem Fadenansetzautomat W6 an ein Ende der
Spinnmaschine M. Wenn der Serviceautomat W5
selbstandig von einer Spinnmaschine M zur anderen
fahren soll, bendtigt er ein zuséatzliches Fahrgestell
F’, wie in Fig. 4 schematisch angedeutet.

Fir den koordinierten Einsatz zweier Einzelauto-
maten, bspw. des Serviceautomaten W5 und des
Fadenansetzautomaten W6, miissen verschiedene
Zusatzeinrichtungen vorhanden sein, die anhand der
Figuren 5b...5e erlautert werden.

In einer Spinnerei stehen mehrere Spinnmaschi-
nen M, M’, M” nebeneinander, welche jeweils in einen
Mittelteil M2, einen Getriebeteil M1 und bspw. einen
Steuerteil M3 gegliedert sind. Entlang des Mittelteiles
M2 verlaufen auf jeweils beiden Maschinenseiten
Laufbahnen L1, an welchen die Einzelautomaten sich
fortbewegen kénnen. Soll nun bspw. bei der Spinn-
maschine M’ ein Lauferwechsel bei den einzelnen
Spinnstellen oder Gruppen davon ausgefiihrt wer-
den, muss der Serviceautomat W5 zur Spinnmaschi-
ne M’ gesteuert werden. Er orientiert sich entlang ei-
ner Laufbahn L2, die beriihrungslos auf den Service-
automat W5 einwirken kann. Die Laufbahn L2 und die
Richtung Spinnmaschinen abzweigenden Laufbah-
nen L3 und L3’ werden mit Vorteil in den Boden der
Spinnerei eingelassen und wirken induktiv auf den
Serviceautomaten W5. Die Spinnmaschinen M, M’,
M" sind liber Signalleitungen E1, E2, E3 mit einer zen-
tralen Steuerung EZ gemdss Figur 5e verbunden.
Weiterhin existiert eine Verbindung zu der Laufbahn
L2 und den Laufbahnen L3, L3’ Giber Signalleitungen,
wobei nur eine Signalleitung E4 in Fig. 5e eingezeich-
net ist. Derartige Steuerungen fiir bodengefiihrte
Fahrzeuge, die sich in bestimmten Richtungen in ei-
nem Fabrikationsgebdude bewegen sollen, sind aus
der Transporttechnik bekannt.

Es wird angenommen, dass der Serviceautomat
W5 sich nach Verlassen der Laufbahn L2 entlang der
Laufbahn L3” zur Spinnmaschine M’ hin bewegt, um
dort den Lauferwechsel auszufiihren. Ueber die zen-
trale Steuerung EZ kann der Fadenansetzautomat
W6 an der Spinnmaschine M’ den Befehl erhalten,
sich in Richtung auf den Getriebeteil M1’ entlang der
Laufbahn L1 zu bewegen, um dort am Ende der Lauf-
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bahn L1 den Serviceautomat W5 zu erwarten. Nach
Ankunft des Serviceautomaten W5 kdnnen sich bei-
de koordiniert als Automatengruppe in Bewegung
setzen. Die koordinierte Automatengruppe bildet ins-
gesamt, wie weiter oben beschrieben, den Wander-
automaten W. Umgekehrt kann auch der Serviceau-
tomat W5 am Ende der Laufbahn L3"” beim Getriebe-
teil M1’ die Ankunft des Fadenansetzautomaten W6
abwarten, der programm- gesteuert monoton entlang
der Laufbahn L1 hin- und herfahrt.

Wenn sich der Serviceautomat W5 und der
Fadenansetzautomat W6 gemeinsam in Bewegung
gesetzt haben, fahren sie an das andere Ende der
Spinnmaschine beim Steuerteil M3, M3’ oder pro-
grammgesteuert an eine beliebige Stelle, von wo aus
dann die L&ufer einer Anzahl Spinnstellen ausgewech-
selt werden. Die schrittweise Fortbewegung des Ser-
viceautomaten W5 und des Fadenansetzautomaten
W6 kann durch den Arbeitsrhytmus bspw. des
Fadenansetzautomaten W6 bestimmt werden, wobei
dann der Einzelautomat W5 den Bewegungen des
Fadenansetzautomaten W6 folgt.

Die Einzelautomaten orientieren sich mit Senso-
ren W50 bzw. W60 gegeniiber Markierungen M50
bzw. M60 an der Spinnmaschine M’, wie in Fig. 5d an-
gedeutet ist. Ausserdem kann ein Abstandsregelsy-
stem vorhanden sein, das bspw. aus einem Lichtsen-
der W52 am Serviceautomaten W5 besteht, dessen
vom Fadenansetzautomaten W6 reflektierter Strahl
W55 von einem der Empfénger W54a, W54b, W54c¢
empfangen wird.

Zur Abstandsregelung werden die Geschwindig-
keiten der Einzelautomaten durch ihre Antriebe so ge-
regelt, dass der reflektierte Lichtstrahl W55 zwischen
den Empfangern W54a und W54c¢ beim Empfanger
W54b einféllt. Dariiber hinaus kénnen weitere Emp-
fanger vorhanden sein, bspw. Empfinger W53, wel-
che die Maximaldistanz zwischen den Einzelautoma-
ten im Falle des Empfangers W53, wenn dort ein
Lichtstrahl W56 einfallt, oder eine Minimaldistanz zwi-
schen den Einzelautomaten an deren Steuerungssy-
steme SW5 und SW6 melden.

Die Steuerungssysteme SW5 und SW6 der Ein-
zelautomaten W5 und W6 sind mit den Fahrmotoren
F1 bzw. F1’ verbunden. Die Steuersignale der Emp-
fanger W53, W54 usw. bestimmen iiber die Steue-
rung SW5 des Serviceautomaten W5 die Laufge-
schwindigkeit des Fahrmotors F1 und damit die Ge-
schwindigkeit des Einzelautomaten W5 im Verhaltnis
zur Geschwindigkeit des Ansetzautomaten W6. Da
die Automaten sich in der Spinnerei entlang der Lauf-
bahn L2, L3, L3’ usw. bewegen kdnnen, miissen sie
einen Kollisionsschutz bspw. in Form eines elasti-
schen Biigels W51 geméss Fig. 5¢ aufweisen, bei
dessen Verformung der Fahrmotor F1 augenblicklich
gestoppt wird, damit Beschadigungen oder Verlet-
zungen vermieden werden. Zusétzlich kann zur Si-
cherung auch noch der Sender W52 und die Empfan-
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ger W54 benutzt werden.

Bevor sich beide Automaten in Bewegung set-
zen, wird die Drehzahl der Spinnmaschine M auf die
Anfangsdrehzahl eines Laiifer-Einlaufprogrammes
gesenkt. Nun beginnt das Auswechseln der L&ufer
152 bei laufender Spinnmaschine M, wobei nur je-
weils eine Spindel 114, an der der Lauferaustausch
erfolgt, stillgesetzt wird. Die Funktion kann folgender-
massen ablaufen:

- Der Einzelautomat W5 greift geméss Fig. 5a

und 4 oberhalb des Ringes 151 mit dem Entnah-

mehaken b’ am Rohr b1 in den Umlaufbereich
des Fadens 118, wodurch dieser bricht. Dann legt
das Rohr b1 einer Bedienungsstation a gemass

Fig. 5 und 5a den Entnahmehaken b’, der im End-

bereich elastisch gestaltet ist, an den Ring 151,

wodurch der Laufer 152 auf den Entnahmehaken

b’ auflduft. Durch Zuriickziehen des Rohres b1

gemass Pfeil b1’ wird der Laufer 152 vom Ring

151 gelést und durch das Rohr b1 abgesogen.

Der Entnahmehaken b’ muss so relativ zur Miin-

dung des Rohres b1 angebracht sein, dass der

Laufer 152 sicher in das Innere des Rohres b1 ge-

langt. Von dort wird er in einen Speicher gesaugt.

- Fiir die Funktion des Lauferauswechselns kann

es auch zweckmassig sein, eine zusétzliche Be-

dienungsstation d gemass Fig. 5,6 im Serviceau-
tomat anzuordnen, wenn die Spindel 114 mittels
eines Riemens 113 angetrieben wird. Die Bedie-
nungsstation d arbeitet in der Ebene der Bedie-
nungsstation a geméass Fig. 5 und kann nach Fig.

6 eine Bremse BR fiir die Spindel mittels eines Ar-

mes d1 betatigen, bevor sich der Entnahmeha-

ken b’ in Fig. 5a dem Ring 151 ndhert. Das Anle-
gen des Entnahmehakens b’ erfolgt dann wéh-
rend eines kurzzeitigen Stillstands der Spindel

114 und somit des Laufers 152. Der Arm d1 I6st

dann nochmals kurzzeitig die Bremse BR, wo-

durch der mit der Spindel 114 rotierende Faden

118 den Laufer 152 auf den Entnahmehaken b’

aufschleppt. Nach Auflaufen des Laufers 152 am

Entnahmehaken b’ reisst der Faden ohne Eingriff

eines weiteren Bedienungsorgans von selbst.

Wenn fiir jede Spindel 114 ein Motor EM anstatt

eines Riemens 113 vorgesehen ist, kann nach

Fig. 6a die Steuerung ST1 der Spinnmaschine,

welche mit der Steuerung ST2 des Wanderauto-

maten W in Verbindung steht, den betreffenden

Motor EM vor dem Anlegen des Entnahmehakens

b’ kurzzeitig ausschalten und nachher nochmals

kurz einschalten, womit der Laufer 152 wie oben

beschrieben sicher auf den Entnahmehaken b’

gelangt und entsorgt werden kann. Das Ein- und

Ausschalten des Motors M kann auch durch den

Arm d1 und den Schalter MS nach Fig. 6 bewerk-

stelligt werden. Hilfsweise kann auch ein System

von mehr oder weniger tangential zum Ring an-
geordneten Diisen D den Laufer an den Entnah-
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mehaken blasen, wie in Fig. 5a gezeigt ist.

- Nun wird ein neuer Laufer aus dem Teleskop-

rohr a1 der Bedienungsstation b nach Art eines

handelsiiblichen Handgerates aufgesetzt. Ein
rohrférmiges Einsetzgerdt fur Laufer ist bei-
spielsweise im deutschen Gebrauchsmuster Nr.

G 83 29 000.1 publiziert.

-Der dem Serviceautomat W5 folgende

Fadenansetzautomat W6 wird darauf vor die

Spinnstelle mit dem neuen L&ufer 152 bewegt

und setzt mit der Bedienungsstation ¢ den Faden

118 neu an.

Fiir die Verschiebung des Serviceautomaten W5
von einer Spinnmaschine M zur anderen geniigt bei-
spielsweise ein induktiver Leitstreifen L3,L3’ im Saal-
boden. Eine Batterieladeeinheit fiir die Batterien B
des Serviceautomaten W5 kann entfallen, da diese
nur beim Umsetzen von einer Spinnmaschine M zur
anderen bendétigt werden. Die Einsatzdauer des Ser-
viceautomaten W5 auf einer Spinnmaschine wird zum
Nachladen der Batterien B gemass Fig. 4 genutzt, wo-
bei ein Stromabnehmer S in der Spinnmaschine M ab-
getastet wird oder die elektrische Energie induktiv
tibertragen wird. Dazu ist gemass Fig. 4 ein
elektrischesr Leiter EL zwischen dem Wanderauto-
mat W und der Spinnmaschine M vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Betriebsverfahren fiir einen Wanderautomaten,
der mindestens einen Einzelautomaten anfasst,
fir eine Textilmaschine, insbesondere eine
Spinn- oder Zwirnmaschine, die mit einer Anzahl
gleichartiger Produktionsstellen ausgeriistet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein beliebiger Einzelautomat (W5) nur dann ein-
gesetzt wird, wenn die Spinnmaschine M gerade
abgeschaltet ist oder wenn nach dem Wiederan-
laufen der Spinnmaschine M Betriebsbedingun-
gen gegeben sind, welche notwendigerweise
wéhrend einer gewissen Zeit nach dem Einsatz
des Einzelautomaten erfillt sein miissen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
der Lauferwechsel liber eine vorgegebene An-
zahl Spinnstellen nur dann erfolgt, wenn die
Spinnmaschine nach dem Lauferwechsel nicht
nur mit Riicksicht auf den Wechsel, sondern als
auch anderen Griinden mitreduzierter Arbeitsge-
schwindigkeit betrieben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
der Lauferwechsel wéhrend eines Maschinen-
stillstandes vor oder nach dem Doffvorgang oder
nach dem Wiederanlaufen der Textilmaschine
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durchgefihrt wird, und dass nach dem
Doffvorgang gleichzeitig mit dem Anspinnen bei
reduzierter Arbeitsgeschwindigkeit ein Lauferein-
laufprogramm gefahren wird, das gleichzeitig mit
dem Anspinnvorgang bei reduzierter Arbeitsge-
schwindigkeit der Spinnmaschine ablauft.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspr -
che, dadurch gekennzeichnet, dass

fiur den Lauferwechsel ein Einzelautomat vorge-
sehen ist, der getrennt von einem anderen Einzel-
automaten oder gekoppelt mit diesen betrieben
wird, wobei der andere Einzelautomat (W8) in er-
ster Linie fiir das Einziehen des Spinngutes von
einer Vorgarnspule (120) bis zur Spindel (114)
oder umgekehrt ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspr -
che, dadurch gekennzeichnet, dass

in der Steuerung der Spinnmaschine (M) ein Pro-
grammspeicher vorgesehen ist, der den Aus-
tausch von Laufern lber eine Anzahl nebenein-
anderliegender Spinnstellen (100....N) anfordert,
und das beim néchstfolgenden Doffvorgang die
Laufer der daran anschliessenden Spinnstellen
ausgetauscht werden, so dass sémtliche Laufer
in einer Spinnmaschine erst nach mehreren Aus-
tauschaktionen bzw. Doffvorgéngen erneuert
sind.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspr -
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Einsatzbefehl an den Einzelautomaten (W5)
zum Austauschen der Laufer von der Spinnma-
schine (M) an den betreffenden Einzelautomaten
in seiner Parkposition (W50, MA) lber eine ge-
eignete Dateniibermittlungsstelle (SE) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspr -
che, dadurch gekennzeichnet, dass

beim Anspinnvorgang neuer Spinnkopse die
Spinnmaschine mit reduzierter Drehzahl nach ei-
nem vorgegebenen Programm in der Steuerung
der Spinnmaschine (M) betrieben wird, und dass
die Arbeitsgeschwindigkeit allméhlich gesteigert
wird, wobei die Geschwindigkeitswerte iiber der
Zeit so gewdhlt sind, dass sich fir die neu einge-
setzten Laufer glinstige Geschwindigkeiten erge-
ben, die keinen libermassigen Verschleiss nach
sich ziehen.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspr -
che, dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Doffvorgang und dem Lauferwechsel
oder bei Lauferwechsel wahrend des Anspinnens
neuer Kopse ein Einlaufprogramm fiir die Laufer
und ein Anspinnprogramm fiir die neuen Kopse
koordiniert gefahren werden, wobei die jeweils
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niedrigere Referenz- Arbeitsgeschwindigkeit aus
dem jeweiligen Programm als Sollgrosse gewahlt
wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

der Einzelautomat (W5) fir den L&uferwechsel
zeitweise an verschiedenen Textilmaschinen (M,
M’) eingesetzt wird, wobei jeweils diejenige Tex-
tilmaschine mit den Voraussetzungen fir einen
Lauferwechsel beriicksichtigt wird.

Wanderautomat zur Durchfilhrung des Verfah-
rens nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Sektion des Wanderautomaten (W) als Ein-
zelautomat (W5) zum Lauferwechsel ausgebildet
ist, und dass eine weitere Sektion als
Fadenansetzautomat (W6) nach dem L&ufer-
wechsel betreibbar ist.

Wanderautomat nach vorstehendem Ansprch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Einzelautomaten (W5, W6) koordiniert, aber
rdumlich getrennt einsetzbar sind.
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