
(19) 

Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets 

(12) 

en  des  brevets  E P   0  6 2 8   6 4 8   B 1  

E U R O P Ä I S C H E   P A T E N T S C H R I F T  

(45)  Veröffentlichungstag  und  Bekanntmachung  des 
Hinweises  auf  die  Patenterteilung: 
13.08.1997  Patentblatt  1997/33 

(21)  Anmeldenummer:  94113424.9 

(22)  Anmeldetag:  22.06.1991 

(51)  intci.6:  D02H  1/00,  B65H  6 7 / 0 6  

(54)  Vorrichtung  zum  Bestücken  der  Spulendorne  eines  Spulengatters  

Device  for  loading  the  spindles  of  a  bobbin  creel 

Dispositif  pour  garnir  les  braches  d'un  cantre 

CQ 
oo 
^ -  
CO 
00 
CM 
CO 
o  
Q_ 
LU 

(84)  Benannte  Vertragsstaaten: 
CH  DE  ES  FR  GB  IT  LI 

(30)  Priorität:  03.07.1990  DE  9010098  U 

(43)  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
14.12.1994  Patentblatt  1994/50 

(62)  Dokumentnummer(n)  der  früheren  Anmeldung(en) 
nach  Art.  76  EPÜ: 
91110337.2/0  467  101 

(73)  Patentinhaber:  Sucker-Müller-Hacoba  GmbH  & 
Co. 
D-41066  Mönchengladbach  (DE) 

(72)  Erfinder: 
•  Küsters,  Karl-Heinz 

D-47918  Tönisvorst  (DE) 

•  Buttermann,  Günter 
D-41334  Nettetal  (DE) 

•  Alder,  Günter 
D-41748  Viersen  (DE) 

(74)  Vertreter:  Eichler,  Peter,  Dipl.-Ing.  et  al 
Sturies  -  Eichler  -  Füssel 
Patentanwälte, 
Brahmsstrasse  29 
42289  Wuppertal  (DE) 

(56)  Entgegenhaltungen: 
EP-A-  0  026  471 
DE-A-  3  538  838 
DE-A-  3  824  843 

EP-A-  0  329  614 
DE-A-  3  702  379 

Anmerkung:  Innerhalb  von  neun  Monaten  nach  der  Bekanntmachung  des  Hinweises  auf  die  Erteilung  des  europäischen 
Patents  kann  jedermann  beim  Europäischen  Patentamt  gegen  das  erteilte  europäische  Patent  Einspruch  einlegen. 
Der  Einspruch  ist  schriftlich  einzureichen  und  zu  begründen.  Er  gilt  erst  als  eingelegt,  wenn  die  Einspruchsgebühr 
entrichtet  worden  ist.  (Art.  99(1)  Europäisches  Patentübereinkommen). 

Printed  by  Jouve,  75001  PARIS  (FR) 



1 EP  0  628  648  B1 2 

Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung  zum 
Bestücken  der  Spulendorne  eines  Spulengatters  mit 
vollen  Garnspulen,  mit  einer  Bestückungseinrichtung,  s 
die  die  vollen  Garnspulen  eines  Spulenvorrats  auf  die 
übereinander  angeordneten  horizontalen  Dorne  eines 
Übergabewagens  aufsteckt,  der  von  einem  Fahrantrieb 
aus  einer  neben  dem  Gatter  gelegenen  Bestückungs- 
position  schienengebunden  in  der  Bestückung  der  10 
Spulstellen  dieses  Gatters  dienende  Spulenübergabe- 
stellungen  verfahrbar  ist,  dessen  die  vollen  Garnspulen 
aufnehmenden  Dorne  eine  einzige  vertikale  Dornreihe 
bilden  und  in  einer  Spulenübergabestellung  mit  Spulen- 
dornen  des  Gatters  fluchten,  und  der  mit  einer  lenüber-  15 
schiebeeinrichtung  versehen  ist. 

Eine  derartige  Vorrichtung  ist  aus  der  DE-A-  35  38 
838  bekannt.  Bei  der  bekannten  Vorrichtung  wird  zur 
Übergabe  der  vollen  Garnspulen  so  verfahren,  daß  die- 
se  in  der  Bestückungsposition  auf  den  Übergabewagen  20 
übergeben  werden.  Dann  wird  der  mit  den  Ablaufspulen 
voll  beladene  Übergabewagen  zu  einer  Spulenüberga- 
bestellung  gebracht  und  die  Ablaufspulen  werden 
gleichzeitig  an  das  Spulengatter  übergeben.  Dabei 
müssen  die  Spulen  derart  geordnet  auf  den  Übergabe-  25 
wagen  übergeben  werden,  daß  mit  dem  Überschieben 
der  Spulen  das  gewünschte  Aufsteckmuster  der  Spulen 
auf  den  Gatterdornen  erreicht  wird.  Irrtümer  bei  der  Rei- 
henfolge  der  zu  übergebenden  vollen  Spulen  lassen 
sich  im  Bereich  des  Übergabewagens  nicht  mehr  korri-  30 
gieren. 

Demgegenüber  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  eine  Vorrichtung  mit  den  eingangs  genannten 
Merkmalen  so  zu  verbessern,  daß  das  Spulengatter  mit 
einfachen  Mitteln  mustergerecht  bestückt  werden  kann,  35 
wobei  zugleich  auch  eine  Entfernung  der  Spulenhülsen 
nach  dem  Abwickeln  der  Garnspulen  im  Sinne  einer  Mi- 
nimierung  des  Zeitaufwands  durchzuführen  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  dadurch  gelöst,  daß  gemein- 
sam  mit  ihr  eine  Hülsenentfernungseinrichtungauf  einer  40 
Bodenschiene  fernsteuerbar  verfahrbar  ist,  die  eine  gat- 
terabzugseitige  Ruhestellung  hat,  aus  der  sie  zum  Ent- 
fernen  von  Spulenhülsen  zu  der  vom  Gatterabzug  ent- 
ferntesten  Dornreihe  steuerbar  ist,  von  der  aus  sie  die 
Spulenhülsen  von  den  Spulstellen  spulenreihenweise  45 
nacheinander  zu  entfernen  vermag,  und  daß  der  Über- 
gabewagen  während  des  Betriebs  der  Hülsenentfer- 
nungseinrichtung  zu  den  hülsenfreien  Gatterreihen 
steuerbar  ist. 

Vorteilhafte  weitere  Ausgestaltungen  der  Erfindung  so 
sind  in  den  Unteransprüchen  gekennzeichnet. 

Der  Übergabewagen  wird  zwischen  einer  Spulen- 
übergabestellung  in  der  Nähe  des  Spulengatters  und  ei- 
ner  Spulenübernahmestelle  in  der  Nähe  der  Bestük- 
kungseinrichtung  verfahren,  wobei  Spulenübergabe  55 
und  Spulenübernahme  unabhängig  vom  Betrieb  des 
Spulengatters  stattfinden  können.  Zur  geordneten  Auf- 
nahme  und  Übergabe  der  Garnspulen  dient  eine  verti- 

kale  Dornreihe,  die  von  der  Bestückungseinrichtung  so 
beladen  wird,  wie  es  die  Bestückung  des  Spulengatters 
erfordert.  Zweckmäßigerweise  ist  nur  eine  einzige  ver- 
tikale  Dornreihe  vorhanden,  um  den  baulichen  Aufwand 
der  Bestückungseinrichtung  und  der  Übergabewagen 
klein  zu  halten.  Es  versteht  sich  jedoch,  daß  bedarfs- 
weise  auch  parallele  Dornreihen  verwendet  werden 
können.  Die  Dorne  fluchten  mit  den  Spulendornen  in 
Spulenübergabestellung  des  Übergabewagens,  haben 
also  eine  Teilung,  die  der  Teilung  der  Spulendorne  des 
Gatters  entspricht.  Außerdem  sind  die  Übergabewagen 
so  ausgebildet,  daß  jedem  Dorn  eine  Spulenüberschie- 
beeinrichtung  zugeordnet  ist.  Die  Überschiebeeinrich- 
tungen  eines  Übergabewagens  sind  entweder  selektiv 
oder  gemeinsam  zu  betätigen,  je  nach  Bestückungsauf- 
gabe. 

Mit  Hilfe  der  Steuerung  des  Fahrantriebs  mit  einem 
Rechner  entsprechend  einem  Aufsteckmuster  des  Spu- 
lengatters  kann  beispielsweise  erreicht  werden,  daß  der 
Übergabewagen  in  einer  ersten  Spulenübergabestel- 
lung  nur  zum  Teil  entladen  wird,  und  zum  Teil  in  einer 
anderen  Spulenübergabestellung.  Es  ist  also  beispiels- 
weise  möglich,  den  Übergabewagen  nur  mit  Spulen  ei- 
nereinzigen  Garnsorte  zu  bestücken,  beispielsweise  ei- 
ner  bestimmten  Garnfarbe  und  diese  Spulen  musterge- 
recht  auf  die  Spulendorne  des  Spulengatters  überschie- 
ben  zu  lassen.  Infolgedessen  kann  die  Bestückung  des 
Wagens  vereinfacht  werden,  weil  nämlich  nur  Spulen  ei- 
ner  einzigen  Garnsorte  auf  den  Wagen  aufgesteckt  wer- 
den  müssen.  Andererseits  können  Spulstellen  aller  ver- 
tikalen  Gatterreihen  erreicht  und  bestückt  werden,  ohne 
daß  der  Wagen  vor  seiner  vollständigen  Entladung  er- 
neut  bestückt  werden  müßte,  um  dem  Aufsteckmuster 
gerecht  werden  zu  können. 

Die  Vorrichtung  ist  so  ausgestaltet,  daß  der  Wagen 
ein  Fahrgestell  hat,  das  auf  einer  Bodenschiene  rollbar 
und  an  einer  decken-  und/oder  gatterfesten  Stützschie- 
ne  rollabstützbar  ist,  und  das  einen  fernsteuerbaren 
Fahrantrieb  aufweist.  Mit  Hilfe  des  Fahrantriebs  wird  der 
Übergabewagen  zwischen  seiner  Spulenübergabestel- 
lung  in  der  Nähe  der  Spulstellen  des  Spulengatters  und 
seiner  Spulenübernahmestellung  in  der  Nähe  der  stük- 
kungseinrichtung  verfahren.  Das  Verfahren  kann  rech- 
nergesteuert  erfolgen.  Die  Steuerung  durch  den  Rech- 
ner  erfolgt  unter  Berücksichtigung  sämtlicher  Kompo- 
nenten  der  gesamten  Wickelanlage.  Insbesondere  ist 
natürlich  die  Position  des  Übergabewagens  relativ  zu 
der  Bestückungseinrichtung  bzw.  zum  Gatter  zu  berück- 
sichtigen,  wie  auch  sein  Beladungszustand.  Der  Fahr- 
antrieb  wird  beispielsweise  solange  nicht  beaufschlagt 
werden,  wie  die  Bestückungseinrichtung  den  Wagen 
noch  nicht  vollständig  beladen  hat.  Der  Fahrantrieb  wird 
aber  auch  dann  nicht  zum  Gatter  verfahren  werden, 
wenn  z.B.  Drehrahmenbewegungen  des  Gatters  zu  Kol- 
lisionen  mit  etwa  in  Richtung  der  Spulenübergabestel- 
lung  fahrenden  Übergabewagen  führen  müßten.  Außer- 
dem  kann  durch  den  Rechner  auch  der  Ablaufzustand 
des  Spulengatters  berücksichtigt  werden  bzw.  das  vor- 
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gesehene  Produktionssoll. 
Durch  den  zeitgleichen  bzw.  sich  zeitlich  überlap- 

penden  Betrieb  des  Übergabewagens  und  einer  Hül- 
senentfernungseinrichtung  am  Gatter  kann  der  Zeitauf- 
wandfürden  Bestückungs-  und  der  Hülsenentfernungs- 
vorgang  minimiert  werden.  Die  Anordnung  der  Hülsen- 
entfernungseinrichtung  am  gatterabzuseitigen  Ende 
spart  Platz,  der  beispielsweise  dazu  verwendet  werden 
kann,  um  einen  Hülsensammelbehälter  der  Hülsenent- 
fernungseinrichtung  zu  leeren,  während  ein  Gatterwa- 
gen  das  Gatter  bestückt. 

Zweckmäßigerweise  hat  die  Bodenschiene  eine 
Verzahnung,  in  die  ein  fahrantriebsbeaufschlagtes  Rad 
eingreift.  Infolgedessen  ist  Schlupf  zwischen  Übergabe- 
wagen  und  Bodenschiene  ausgeschlossen.  Die  Positi- 
onsbestimmung  des  Übergabewangens  wird  erleich- 
tert. 

Für  die  Positionsbestimmung  des  Übergabewa- 
gens  wird  die  Vorrichtung  so  ausgebildet,  daß  das  Fahr- 
gestell  mit  einem  den  Fahrantrieb  beeinflussenden  Sen- 
sor  versehen  ist,  der  auf  gatterseitige  und/oder  bestük- 
kungseinrichtungsseitige  Steuerkontakte  anspricht,  die 
den  Spulenübergabestellungen  und/oder  der  Bestük- 
kungsposition  entsprechend  angeordnet  sind.  Mit  Hilfe 
des  Sensors  und  der  diesen  beaufschlagenden  Steuer- 
kontakte  kann  der  Fahrantrieb  beispielsweise  ausge- 
schaltet  werden.  Es  kann  aber  auch  eine  Herabsetzung 
der  Fahrgeschwindigkeit  erreicht  werden,  oder  es  wird 
eine  Wiedereinschaltung  des  Fahrantriebs  nach  einer 
vorbestimmten  Zeit  veranlaßt,  sofern  der  Übergabewa- 
gen  während  seines  Aufenthalts  an  der  Bestückungs- 
einrichtung  mit  vollen  Garnspulen  bestückt  wurde,  oder 
wenn  der  Übergabewagen  während  dieser  vorbestimm- 
ten  Zeit  in  der  Spulenübergabestellung  entladen  wurde. 

Der  Sensor  ist  ein  Näherungsschalter  und  die  Steu- 
erkontakte  sind  Schienenelemente.  Diese  Bauteile  sind 
herkömmlich  und  in  die  Vorrichtung  problemlos  inte- 
grierbar.  Sie  sind  zuverlässig  und  erlauben  ein  hinrei- 
chend  genaues  Positionieren  des  Übergabewagens. 

Eine  weitere  Ausgestaltung  der  Vorrichtung  im  Hin- 
blick  auf  eine  mustergerechte  Bestückung  des  Spulen- 
gatters  bzw.  im  Hinblick  auf  eine  bereits  zuvor  erfolgte 
Bestückung  des  Spulengatters  kann  dadurch  erreicht 
werden,  daß  der  Fahrantrieb  und/oder  die  Spulenüber- 
schiebeeinrichtungen  von  einem  Rechner  unter  Berück- 
sichtung  bereits  vor  einem  Steuer-  und/oder  vor  jedem 
lenübergabeschritt  erfolgter  Beaufschlagung  der  Steu- 
erkontakte  und/oder  der  Spulenüberschiebeeinrichtung 
steuerbar  ist  bzw.  sind.  Dieser  Rechner  kann  mit  dem 
vorstehend  genannten  Rechner  identisch  sein  oder  da- 
mit  zusammenwirken.  Er  erlaubt  insbesondere,  die 
Spulenüberschiebeeinrichtungen  wahlweise  so  zu  be- 
aufschlagen,  daß  ein  gewünschtes  Aufsteckmuster  er- 
reicht  wird.  Hierzu  ist  es  weder  bei  der  rechnergesteu- 
erten  Beaufschlagung  des  Fahrantriebs  noch  bei  der 
rechnergesteuerten  Beaufschlagung  der  Spulenüber- 
schiebeeinrichtungen  erforderlich,  daß  am  Gatter 
Meßgeber  vorhanden  sind,  die  das  Vorhandensein  ei- 

nervollen  Garnspule  bestätigen  und  dadurch  die  Steue- 
rung  beeinflussen.  Vielmehr  kann  der  Rechner  eine  vor- 
gesehene  Bestückungsfolge  allein  unter  Berücksichti- 
gung  der  Funktionen  des  Sensors  und  der  Steuerkon- 

5  akte  ein  von  ihm  vorgegebenes  Bestückungsprogramm 
abarbeiten. 

Die  Zuordnung  je  eines  Abdruckzylinders  zu  jeder 
Spulenübergabestelle  anstelle  eines  einzigen  Abdruck- 
zylinders  gemeinsam  für  alle  Spulen  einer  Spulenreihe 

10  ermöglicht  es,  auf  ein  von  dem  einzigen  Abdruckzylin- 
der  zu  den  Spulen  führendes  Schubgestänge  und  die 
dafür  erforderlichen  Lagerungen  zu  verzichten.  Es  kön- 
nen  Abdruckzylinder  aus  der  Großserienfertigung  ver- 
wendet  werden,  die  vergleichsweise  preiswert  ist.  Vor 

15  allem  ermöglichen  es  jedoch  die  vielzähligen  Abdruck- 
zylinder,  auch  einzelne  ausgewählte  Spulen  zu  überge- 
ben,  was  beispielsweise  von  Bedeutung  ist,  wenn  nur 
eine  bestimmte  Anzahl  von  Spulstellen  mit  Spulen  neu 
bestückt  werden  soll.  Das  ist  z.B.  der  Fall,  wenn  einige 

20  Spulen  des  Gatters  nicht  voll  abgewickelt  sind,  oder 
wenn  unterschiedlich  farbig  bewickelte  Spulen  aufge- 
steckt  werden  sollen. 

Das  Überschieben  der  Spulen  kann  in  konstruktiv 
einfacher  Weise  dadurch  erreicht  werden,  daß  der  Ab- 

25  druckzylinderan  seiner  Kolbenstange  einen  quer  abste- 
henden  Schieber  aufweist,  der  direkt  an  der  Spule  oder 
an  einer  bedarfsweise  von  ihm  lösbaren  Spulenschie- 
behülse  angreift,  die  auf  dem  Dorn  verschieblich  ist.  Das 
Angreifen  des  Schiebers  an  der  Schiebehülse  ermög- 

30  licht  es,  die  Vorrichtung  jeweils  unabhängig  von  der  ver- 
wendeten  Spule  oder  Spulenhülse  auszubilden. 

Des  weiteren  ist  es  vorteilhaft,  daß  die  Schiebehül- 
se  mit  einer  Wälzlagerung  auf  dem  Dorn  verschieblich 
und/oder  mit  dem  Dornträger  kuppelbar  ist.  Die  Wälzla- 

35  gerung  erleichtert  das  Verschieben  der  Hülse  auf  dem 
Dorn  und  bei  einer  Kupplung  der  Hülse  mit  einem  Dorn- 
träger  wird  verhindert,  daß  die  Hülse  herunterfallen 
kann,  wenn  die  zugehörigen  Dornträger  schräg  abwärts 
weisen. 

40  Eine  Weiterbildung  der  Vorrichtung  zur  Berücksich- 
tigung  unterschiedlicher  Aufsteckaufgaben  am  Gatter 
ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dorne  der  Dornrei- 
he  des  Übergabewagens  von  einer  Fördereinrichtung 
vertikal  verstellbar  getragen  sind,  und  daß  diese  Förder- 

45  einrichtung  in  Abhängigkeit  von  einem  ein  Aufsteckmu- 
ster  des  Spulengatters  für  die  Garnspulen  berücksich- 
tigenden  Rechners  steuerbar  ist.  In  Verbindung  mit  ei- 
nem  selektiven  Überschieben  voller  Garnspulen  auf  die 
Spulendorne  des  Spulengatters  kann  erreicht  werden, 

so  daß  der  Übergabewagen  auch  für  ausgefallene  Muste- 
rungen  problemlos  eingesetzt  werden  kann.  Beispiels- 
weise  ist  es  möglich,  eine  einzige  horizontale  Spulen- 
zeile  schnell  zu  bestücken,  die  nur  eine  einzige  Spulen- 
art  benötigt.  Der  Wagen  wird  voll  mit  dieser  Spulenart 

55  beladen  und  unter  Verstellung  seiner  Dornreihe  entla- 
den,  ohne  daß  der  Wagen  erneut  zum  Bestücken 
müßte.  Auch  dieser  Vorgang  erfolgt  rechnergesteuert, 
wobei  der  Rechner  mit  den  oben  genannten  Rechnern 
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identisch  sein  oder  mit  diesen  zusammenwirken  kann. 
Um  die  Dorne  vertikal  zu  bewegen,  ist  die  Vorrich- 

tung  so  ausgebildet,  daß  die  Fördereinrichtung  zwei 
parallele,  um  mit  horizontalen  Achsen  angeordnete  Um- 
lenkräder  laufende  und  von  der  motorischen  Antriebs- 
einrichtung  beaufschlagbare  Ketten  aufweist,  die  von 
Dornträgern  miteinander  verbunden  sind,  von  denen  die 
Transportdorne  vertikal  nach  außen  abstehen.  Die  För- 
dereinrichtung  besteht  demgemäß  aus  insbesondere 
im  Hinblick  auf  ihre  Dauerhaltbarkeit  bewährten  Ele- 
menten,  die  dementsprechend  eine  große  Störungsfrei- 
heit  garantieren.  Die  Fördereinrichtung  kann  von  einem 
herkömmlichen  Elektromotor  angetrieben  werden,  der 
mit  einfachen  Mitteln  positionssteuerbar  ist,  so  daß  die 
Positionierungsgenauigkeit  der  Transportdorne  gegen- 
über  den  Spulendornen  des  Spulengatters  problemlos 
ist.  Insbesondere  kann  die  Fördereinrichtung  so  ausge- 
bildet  werden,  daß  sie  von  der  motorischen  Antriebsein- 
richtung  schrittweise  mit  einer  der  Teilung  der  Dorne 
entsprechenden  Schrittweite  antreibbar  ist. 

Wenn  jeder  bestückte  Dorn  der  Dornreihe  des 
Übergabewagens  nach  oben  höchstens  in  eine  der 
obersten  Spulstelle  einer  vertikalen  Gatterreihe  ent- 
sprechende  Überschiebestellung  und  nach  unten  höch- 
stens  in  eine  der  untersten  Spulstelle  einer  vertikalen 
Gatterreihe  entsprechende  Überschiebestellung  ver- 
stellbar  ist,  so  wird  dadurch  abgesichert,  daß  die  Dorne 
nicht  in  Stellungen  gelangen,  in  denen  sie  die  Spulen 
unerwünschterweise  abstreifen.  Das  wäre  beispielswei- 
se  der  Fall,  wenn  ein  Dorn  von  der  Fördereinrichtung 
schräg  nach  unten  ausgerichtet  würde.  Aber  auch  bei 
einer  Bewegung  eines  bestimmten  Doms  nach  oben 
könnte  es  zu  einem  Abstreifen  kommen,  wenn  die  Spule 
am  Wagengestell  anliegt,  der  Dorn  aber  weiterverstellt 
wird. 

Besonders  vorteilhaft  wird  die  Vorrichtung  dadurch 
ausgebildet,  daß  gemeinsam  mit  ihr  eine  Hülsenentfer- 
nungseinrichtung  auf  einer  Bodenschiene  fernsteuer- 
bar  verfahrbar  ist,  die  eine  gatterabzugseitige  Ruhestel- 
lung  hat,  aus  der  sie  zum  Entfernen  von  Spulenhülsen 
zu  der  vom  Gatterabzug  entferntesten  Dornreihe  steu- 
erbar  ist,  von  der  aus  sie  die  Spulenhülsen  von  den 
Spulstellen  spulenreihenweise  nacheinander  zu  entfer- 
nen  vermag,  und  daß  der  Übergabewagen  während  des 
Betriebs  der  Hülsenentfernungseinrichtung  zu  den  hül- 
senfreien  Gatterreihen  steuerbar  ist.  Durch  den  zeitglei- 
chen  bzw.  sich  zeitlich  überlappenden  Betrieb  des  Über- 
gabewagens  und  einer  Hülsenentfernungseinrichtung 
am  Gatter  kann  der  Zeitaufwand  für  den  Bestückungs- 
und  der  Hülsenentfernungsvorgang  minimiert  werden. 
Die  Anordnung  der  Hülsenentfernungseinrichtung  am 
gatterabzugseitigen  Ende  spart  Platz,  der  beispielswei- 
se  dazu  verwendet  werden  kann,  um  einen  Hülsensam- 
melbehälter  der  Hülsenentfernungseinrichtung  zu  lee- 
ren,  während  ein  Gatterwagen  das  Gatter  bestückt. 

Zweckmäßigerweise  ist  auch  der  Fahrantrieb  der 
Hülsenentfernungseinrichtung  von  einem  ein  Aufsteck- 
muster  des  Spulengatters  für  die  Garnspulen  berück- 

sichtigenden  Rechner  steuerbar,  um  ein  selektives  Ent- 
fernen  zumindest  teilweise  abgewickelter  Hülsen  ohne 
manuellen  Eingriff  erreichen  zu  können. 

Von  Vorteil  ist  es,  daß  für  die  Fahrantriebe  des 
5  Übergabewagens  und/oder  der  Hülsenentfernungsein- 

richtung  eine  mit  der  Bodenschiene  oder  deren  Verzah- 
nung  zusammenwirkende  Längenmeßeinrichtung  vor- 
handen  ist.  Die  Längenmeßeinrichtung  kann  einerseits 
in  herkömmlicherWeise  einfach  ausgebildet  werden,  in- 

10  dem  beim  Verfahren  des  Wagens  und  der  Hülsenent- 
fernungseinrichtung  beispielsweise  Längenabschnitte 
der  Bodenschiene  gezählt  werden,  z.B.  die  Zähne  der 
an  der  Schiene  vorhandenen  Verzahnung.  Es  kann  aber 
auch  eine  in  die  Bodenschiene  eingelassenes  magne- 

15  tisches  Längenmeßsystem  verwendet  werden,  das  eine 
große  Genauigkeit  ermöglicht.  Vorteilhaft  ist  des  weite- 
ren,  daß  dieselbe  Längenmeßeinrichtung  sowohl  für 
den  Wagen,  als  auch  für  die  Hülsenentfernungseinrich- 
tung  verwendet  werden  kann. 

20  Die  Erfindung  wird  anhand  von  in  der  Zeichnung 
dargestellten  Ausführungsbeispielen  erläutert.  Es  zeigt: 

Fig.  1  eine  schematische  Aufsicht  auf  ein  Spulen- 
gatter,  dem  eine  Bestückungseinrichtung,  ein 

25  Übergabewagen  und  eine  Hülsenentfer- 
nungseinrichtung  zugeordnet  sind, 

Fig.  2  eine  Seitenansicht  eines  Übergabewagens  in 
schematischer  Darstellung  der  wichtigsten 
Teile, 

30  Fig.  3  eine  Seitenansicht  des  Übergabewagens  der 
Fig.  2  in  Richtung  A,  also  vom  Gatter  aus, 

Fig.  4  eine  Aufsicht  auf  den  Übergabewagen  der 
Fig.2,3, 

Fig.  5  bis  7  den  Fig.  2  bis  4  entsprechende  Darstel- 
35  lungen  einer  weiteren  Ausführungsform  eines 

Spulenübergabewagens, 
Fig.  8  den  Schnitt  Vlll-Vlll  in  vereinfachter  Darstel- 

lung, 
Fig.  9  eine  gegenüber  der  Fig.  8  vereinfachte  ähnli- 

40  che  Darstellung  mit  in  Richtung  auf  das  Spu- 
lengatter  vorgeschobener  Schiebehülse, 

Fig.  10  eine  beispielsweise  Ausführung  eines  V-Spu- 
lengatters  einschließlich  zweier  Bestük- 
kungseinrichtungen  mit  je  einem  Spulenüber- 

45  gabewagen  sowie  einer  Ansicht  einer  Bestük- 
kungseinrichtung  in  Richtung  B  in  schemati- 
scher  Darstellung,  und 

Fig.  11  eine  beispielsweise  Ausführung  eines  zwei- 
reihigen  Drehrahmengatters  einschließlich 

so  zweier  Bestückungseinrichtungen,  zweier 
Spulenübergabewagen  sowie  zweier  Hülsen- 
entfernungsvorrichtungen. 

Die  in  den  Fig.  1  ,  1  0  schematisch  dargestellten  Spu- 
55  lengatter  11  bestehen  jeweils  aus  sechs  Drehrahmen 

11',  was  durch  den  Kreis  50  in  Fig.  1  symbolisiert  ist.  Die 
dort  dargestellten  drei  Drehrahmen  11'  bilden  eine  Gat- 
terhälfte.  Die  andere,  nicht  dargestellte  Gatterhälfte  ist 
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symmetrisch  zu  der  strichpunktierten  Linie  51  angeord- 
net.  Jeder  Drehrahmen  11'  ist  innen,  also  der  Linie  51 
zugewendet,  mit  Spulen  12  bestückt,  von  denen  die  Fä- 
den  durch  eine  nicht  dargestellte  Wickelmaschine  ab- 
gezogen  werden.  Die  von  der  Wickelmaschine  abgezo- 
gene  Fadenschar  52  aller  Einzelfäden  F  verläuft  bei- 
spielsweise  wie  dargestellt,  also  mit  Innenabzug  und 
durch  nicht  dargestellte  Riete.  Bei  dem  in  Fig.  10  darge- 
stellten  V-Gatter  erfolgt  der  Fadenabzug  in  nicht  darge- 
stellter  Weise  außen. 

Die  Drehrahmen  11'  sind  doppelseitig  bestückbar, 
so  daß  auf  der  dem  Fadenabzug  gegenüberliegenden 
Seite  des  Drehrahmens  neue,  volle  Garnspulen  12  auf- 
gesteckt  werden  können,  wenn  vorher  die  leeren  Spu- 
lenhülsen  46  entfernt  wurden. 

Dem  Aufstecken  voller  Spulen  auf  die  Spulendorne 
10  der  Gatter  11  dienen  die  schematisch  dargestellten 
Spulenübergabewagen  15,  die  von  einer  Bestückungs- 
einrichtung  13  in  einer  Stückungsposition  27  mit  vollen 
Garnspulen  12  bestückt  werden.  Der  bestückte  Über- 
gabewagen  1  5  kann  auf  einer  Bodenschiene  21  in  Spu- 
lenübergabestellungen  17  vor  die  Drehrahmen  11'  ver- 
schoben  werden,  von  wo  aus  die  Spule  1  2  auf  die  Dorne 
10  der  Drehrahmen  11'  überschoben  werden.  Auf  der 
Bodenschiene  21  ist  außer  dem  Übergabewagen  1  5  ei- 
ne  Hülsenentfernungseinrichtung  44  verfahrbar,  die  ei- 
ne  Ruhestellung  45  hat,  von  der  aus  sie  vor  den  Dornen 
10  zur  Anwendung  kommt,  um  die  abgewickelten  Spu- 
lenhülsen  46  zu  ergreifen  und  zu  übernehmen.  Das  Zu- 
sammenwirken  der  Hülsenentfernungseinrichtung  44 
und  des  Wagens  15  wird  weiter  unten  erläutert. 

Beispielsweise  Ausbildungen  der  Bestückungsein- 
richtung  sind  in  der  parallelen  deutschen  Gebrauchs- 
musteranmeldung  G  90  10  088.3  ausführlich  beschrie- 
ben.  Fig.  10  zeigt  unten  in  Seitenansicht  das  Prinzip  ei- 
ner  solchen  Bestückungseinrichtung,  mit  der  die  vollen 
Garnspulen  12  dem  Wagen  15  übergeben  werden.  An 
einem  Aufsteckplatz  53  werden  die  nach  Größe,  Ge- 
wicht,  Verpackung,  Garnart  u.dgl.  unterschiedlichen 
Spulen  1  2  von  einer  Bedienungsperson  am  Arbeitsplatz 
54  sortiert  und  in  die  dargestellte  senkrechte  Stellung 
gebracht.  Von  dort  aus  wird  die  Spule  12  in  die  gestri- 
chelt  dargestellte  Stellung  12'  gebracht  und  auf  einem 
Transportdorn  55  eines  Endlosförderers  aufgesteckt, 
beispielsweise  mittels  eines  schematisch  angedeuteten 
Manipulators  56  oder  auch  von  Hand.  Die  Dorne  55  sind 
von  einer  umlaufend  angetriebenen  Kette  od.dgl.  verti- 
kal  übereinander  in  einer  Dornreihe  58  anzuordnen.  Da- 
bei  fluchten  die  Dorne  55  mit  den  Spulendornen  14  des 
Übergabewagens  15,  so  daß  die  über  den  Kopf  57  der 
Bestückungseinrichtung  in  die  Reihe  58  geförderten 
Spulen  12  auf  die  Dorne  14  des  Wagens  15  überscho- 
ben  werden  können.  Dieses  Überschieben  erfolgt  in  der 
aus  Fig.  1  ersichtlichen  Weise  in  der  Richtung  des  Pfeils 
59  mit  einer  fernsteuerbaren  Betätigungseinrichtung, 
die  durch  den  Pfeil  60  symbolisiert  ist. 

Die  Dorne  1  4  des  Wagens  1  5  bilden  mindestens  ei- 
ne  vertikale  Dornreihe  18,  die  eine  der  Teilung  T  der 

Spulendorne  1  0  entsprechende  Teilung  t  hat,  vgl.  Fig.  5. 
Der  Wagen  15  hält  die  Dorne  14  auf  einer  Höhe,  in  der 
sie  mit  den  Spulendornen  1  0  fluchten.  Es  ist  infolgedes- 
sen  möglich,  die  Spulendorne  10  durch  bloßes  Über- 

5  schieben  der  Spulen  1  2  von  den  Dornen  1  4  zu  bestük- 
ken.  Hierzu  besitzt  der  Wagen  15  Spulenüberschiebe- 
einrichtungen  19,  wobei  je  eine  solche  Einrichtung  19 
einem  Dorn  14  parallel  zugeordnet  ist.  Die  Einrichtung 
besteht  vorzugsweise  aus  einem  Spulenabdruckzylin- 

10  der  28,  der  an  einer  Kolbenstange  29  einen  Schieber 
30  trägt,  der  dem  Abschieben  der  Spulen  12  vom  Dorn 
14  dient.  Zum  Überschieben  werden  alle  Abdruckzylin- 
der  gleichzeitig  beaufschlagt,  beispielsweise  durch 
Druckluft,  oder  aber  selektiv,  um  z.B.  mustergerecht  zu 

15  bestücken.  Auf  dem  Dorn  1  4  ist  eine  Spulenschiebehül- 
se  31  angeordnet  und  umgreift  den  Dorn  unter  Zwi- 
schenschaltung  einer  als  Kugelbüchse  ausgebildeten 
Wälzlagerung  33.  Letztere  ist  an  der  Schiebehülse  31 
befestigt  und  verringert  deren  Schiebewiderstand  bei 

20  Betätigung  durch  den  Schieber  30.  Damit  die  Schiebe- 
hülse  31  in  beiden  Richtungen  des  Doms  14  verscho- 
ben  werden  kann,  hat  sie  einen  Einschnitt  in  Gestalt  ei- 
ner  Ringnut  59,  in  die  der  Schieber  30  eingreift.  Die 
Schiebehülse  31  ist  mit  einem  Schiebeflansch  60  ver- 

25  sehen,  dessen  Außendurchmesser  größer  ist,  als  der 
größtmögliche  Hülsendurchmesser,  so  daß  die  Spule 
12  stets  an  ihrer  Hülse  12'  verschoben  werden  kann. 

Die  Spulenüberschiebeeinrichtung  19  kann  in  den 
Fällen  der  unterschiedlich  ausgebildeten  Wagen  15  der 

30  Fig.  2  bis  4  einerseits  und  5  bis  7  andererseits  gleich  aus- 
gebildet  sein.  Im  Fall  des  Wagens  der  Fig.  2  bis  4  könnte 
anstelle  der  dargestellten  Spulenüberschiebeeinrich- 
tung  1  9  auch  eine  spezielle  Zylinderanordnung  gewählt 
werden,  die  mit  dem  Dorn  1  2  gleichachsig  ist,  wobei  der 

35  Dorn  ein  Fortsatz  der  Kolbenstange  dieser  Zylinderan- 
ordnung  sein  könnte. 

Die  in  den  Figuren  dargestellten  Übergabewagen 
1  5  haben  jeweils  ein  vertikales  Gehäuse  61  ,  an  dem  die 
Dorne  1  4  direkt  oder  indirekt  befestigt  sind.  Das  Gehäu- 

40  se61  ist  mit  einem  Fahrgestell  20  starr  verbunden,  wel- 
ches  zwei  Fahrrollen  62  aufweist,  die  auf  der  Boden- 
schiene  21  rollbar  und  das  Gehäuse  61  seitlich  führend 
abgestützt  sind.  Sie  übertragen  das  Gewicht  des  Wa- 
gens  15  auf  diese  Bodenschiene.  Letztere  ist  gemäß 

45  Fig.  1  gatteraußenseitig  parallel  zum  Gatter  11  angeord- 
net.  Eine  horizontale  Abstützung  des  Wagens  1  5  erfolgt 
mit  einer  Abstützrolle  63  vertikal  oben  an  einer  decken- 
und/oder  gatterfesten  Stützschiene  22,  an  der  die  Ab- 
stützrolle  63  infolge  entsprechender  Lästigkeit  des  Ge- 

50  häuses  61  anliegt. 
Dem  Verfahren  der  Wagen  15  dient  ein  steuerbarer 

Fahrantrieb  23,  der  aus  einem  Elektromotor  64  besteht, 
welcher  mittels  einer  Kette  65  ein  Abtriebsrad  66  eines 
Untersetzungsgetriebes  antreibt,  das  mit  einem  Rad  24 

55  in  eine  Verzahnung  der  Bodenschiene  21  eingreift.  Die 
Fahrantriebe  23  der  beiden  dargestellten  Ausführungs- 
formen  der  Wagen  15  sind  geringfügig  terschiedlich,  in 
beiden  Fällen  jedoch  fernsteuerbar.  Der  Eingriff  des  Ra- 

5 
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des  24  erfolgt  in  eine  Zahnstange  66,  mit  der  die  Boden- 
schiene  21  versehen  ist.  Der  Antriebsmotor  64  kann  so 
gesteuert  werden,  daß  der  Wagen  15  genügend  genau 
horizontal  in  Bezug  auf  die  Spulendorne  1  2  des  Gatters 
11  positioniert  wird.  Hierzu  dient  erforderlichenfalls  ein 
am  Fahrgestell  20  befindlicher  Sensor  25,  der  mit  einem 
Steuerkontakt  26  der  Bodenschiene  21  zusammen- 
wirkt.  Dieser  Kontakt  26  ist  beispielsweise  eine  Befesti- 
gungsschraube  der  Zahnstange  66.  Es  kann  auch  ein 
zusätzlicher  Kontakt  26'  als  Vorkontakt  verwendet  wer- 
den,  beispielsweise  um  die  Fahrgeschwindigkeit  des 
Wagens  15  so  zusetzen,  daß  sie  bei  Erreichen  der  durch 
den  Kontakt  26  bestimmten  Position  sofort  positionsge- 
nau  angehalten  werden  kann.  Für  eine  genaue  Positio- 
nierung  ist  es  oft  nötig,  den  beispielsweise  als  Nähe- 
rungsschalter  ausgebildeten  Sensor  25  einstellbar  am 
Fahrgestell  20  zu  befestigen. 

Der  Übergabewagen  15  der  Fig.  2  bis  4  ist  von  ein- 
facher  Konstruktion.  Sein  Gehäuse  61  hat  aus  Stabili- 
tätsgründen  rechteckigen  Querschnitt.  Außen  am  Ge- 
häuse  sind  die  Abdruckzylinder  28  in  nicht  dargestellter 
Weise  befestigt.  Die  Dorne  14  sind  gestellfest.  Sie  sind 
auch  in  der  Höhe  nicht  verstellbar.  Eine  derartige  einfa- 
che  Ausbildung  des  Wagens  15  ermöglicht  es,  einem 
großen  Prozentsatz  anfallender  Bestükkungsaufgaben 
gerecht  zu  werden.  Er  kommt  immer  dann  zum  Einsatz, 
wenn  vertikal  reihenweise  uni  bestückt  wird,  oder  wenn 
für  eine  mustergemäße  Bestückung  des  Spulengatters 
an  der  Bestückungseinrichtung  Hilfsmittel  zur  Verfü- 
gung  stehen,  um  die  Dorne  14  mustergemäß  so  zu  be- 
stücken,  wie  es  die  Spulendorne  10  des  Gatters  11  er- 
fordern.  Solche  Hilfsmittel  sind  beispielsweise  anwähl- 
bare  Spulenlieferer,  wie  Förderbänder  oder  Rundmaga- 
zine,  und  Rechner,  die  der  Bedienungsperson  angeben, 
welche  Spule  auf  welchen  Dorn  14  zu  stecken  ist.  Der- 
artige  Hilfsmittel  sind  zwar  einsetzbar,  aber  im  Prinzip 
unerwünscht.  Insbesondere  Spulenlieferungseinrich- 
tungen  bedeuten  baulichen  und  räumlichen  Aufwand 
und  fordern  die  Anpassung  der  Bedienungsperson  an 
den  Bestückungsvorgang  unter  gleichzeitigem  Einsatz 
der  Spulenliefereinrichtungen  und  unter  Beachtung  des 
Rechners. 

Es  ist  daher  zur  Entlastung  der  Bedienungsperson 
wünschenswert,  alle  Dorne  1  4  des  Wagens  1  5  mit  Spu- 
len  derselben  Garnsorte  zu  bestücken.  Insbesondere 
um  das  zu  ermöglichen,  ist  der  Wagen  15  gemäß  Fig.  5 
bis  7  in  besonderer  Weise  ausgebildet.  Er  besitzt  eine 
Fördereinrichtung  34  für  die  Dorne  14.  Die  Förderein- 
richtung  34  besteht  im  wesentlichen  aus  zwei  jeweils 
über  zwei  Umlenkräder  36  geführten  parallelen  Ketten 
38,  die  über  ihre  gesamte  Länge  gleichen  Abstand  von- 
einander  haben.  Die  Ketten  38  sind  gemäß  Fig.  8  durch 
Dornträger  39  miteinander  verbunden,  von  denen  die 
Dorne  14  radial  nach  außen  weisen.  Die  von  den  Spit- 
zen  der  Dorne  14  beschriebene  Umlaufbahn  67  ist 
strichpunktiert  dargestellt.  Innerhalb  des  Gestells  61 
weisen  die  Dorne  14  vom  Gatter  11  weg. 

Die  Umlenkräder  36  sind  als  Zahnräder  ausgebildet 

und  haben  horizontale  Achsen  35,  die  gatterparallel  ver- 
laufen.  Das  obere  Paar  der  Umlenkräder  36  ist  mit  ei- 
nem  gleichachsigen  Antriebsrad  68  drehfest  verbun- 
den,  welches  von  einer  Antriebseinrichtung  37  über  eine 

5  Anbriebskette  69  drehbeaufschlagt  ist  und  infolgedes- 
sen  die  Dorne  14  der  vertikalen  Dornreihe  18  umlaufend 
zu  verstellen  vermag.  Die  Antriebseinrichtung  37  der 
Ketten  38  ist  derart  steuerbar,  daß  die  Dorne  1  4  im  Falle 
ihrer  Bestückung  mit  Spulen  1  2  nur  begrenzt  verstellbar 

10  sind.  Jeder  bestückte  Dorn  14  kann  nach  oben  höch- 
stens  in  eine  Überschiebestellung  41  transportiert  wer- 
den,  die  der  obersten  Spulstelle  49  der  Gatterreihe  40 
gegenüberliegt.  Die  Dorne  14  können  nach  unten  höch- 
stens  in  eine  Überschiebestellung  43  verstellt  werden, 

15  die  der  untersten  Spulstelle  42  des  Gatters  11  ent- 
spricht. 

Mit  Hilfe  der  Fördereinrichtung  34  ist  es  möglich,  al- 
le  Dorne  14  uni  zu  bestücken  und  die  vollen  Spulen  12 
den  Musteranforderungen  des  Gatters  11  entsprechend 

20  zu  überschieben.  Beispielsweise  kann  ausschließlich 
die  oberste  horizontale  Zeile  von  Spulendornen  10  des 
Gatters  11  bestückt  werden.  Dabei  ist  es  natürlich  erfor- 
derlich,  daß  die  Positionierung  der  Dorne  14  gesteuert 
wird.  Diese  Steuerung  kann  jedoch  von  einem  Rechner 

25  vorgenommen  werden,  der  das  Steuerprogramm  für 
den  Wagen  1  5  unter  Berücksichtigung  des  Aufsteckmu- 
sters  für  das  Gatter  11  bestimmt,  gegebenenfalls  unter 
Berücksichtigung  derjenigen  Spulendorne  10,  die  be- 
reits  bei  einem  vorher  erfolgten  Bestückungslauf  eines 

30  Wagens  15  bestückt  wurden.  Die  Bedienungsperson 
braucht  hierzu  nicht  eingeschaltet  zu  werden. 

Damit  die  Dorne  14  vertikal  verstellt  werden  kön- 
nen,  obwohl  die  Überschiebeeinrichtungen  19  fest  am 
Gestell  61  angeordnet  sind,  ist  der  Schieber  30  mit  der 

35  Spulenschiebehülse  31  lösbar  verbunden.  Er  greift  da- 
zu  mit  seinem  Ende  in  die  Ringnut  59  der  Schiebehülse 
31  ein,  so  daß  diese  mit  den  Dornen  14  vertikal  relativ 
zu  den  vertikal  feststehenden  Schiebern  30  verstellt 
werden  kann.  Um  zu  verhindern,  daß  die  nicht  vom 

40  Schieber  30  gehaltenen  Spulenschiebehülsen  31  vom 
Dorn  14  herunterrutschen  können,  wenn  letzterer  beim 
Verstellen  der  Fördereinrichtung  schräg  gerichtet  wird, 
sind  an  den  Dornträgern  39  magnetische  Halteplatten 
31'  angeordnet. 

45  Aus  Fig.  10  ist  ersichtlich,  daß  die  Wagen  15  ent- 
sprechend  den  Pfeilen  70  in  Spulenübergabestellungen 
17  nahe  den  Drehrahmen  11'  des  Gatters  11  verfahren 
werden  können.  Leere  Spulendorne  10  können  dann 
mit  Spulen  12  bestückt  werden.  Danach  müssen  die 

so  Wagen  15  aus  dem  Bereich  zwischen  den  Drehrahmen 
11'  herausgefahren  werden,  einerseits  um  eine  Dreh- 
verstellung  der  Drehrahmen  11'  zu  ermöglichen,  ande- 
rerseits  aber,  um  neu  bestückt  zu  werden.  Die  darge- 
stellte  Anordnung  ist  nur  beispielsweise.  Unter  Berück- 

55  sichtigung  der  existenten  Gatterausbildungen  sind  viel- 
zählige  andere  Möglichkeiten  zur  Bestückung  mit  Wa- 
gen  15  denkbar. 

Die  in  Fig.  1  beschriebene  Gatterausbildung  zeigt 
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als  Besonderheit  die  Hülsenentfernungseinrichtung  44 
in  ihrer  Ruhestellung  45.  Wenn  die  Spulen  1  2  der  Dreh- 
rahmen  11'  abgewickelt  sind,  werden  die  Drehrahmen 
11'  gewendet,  so  daß  die  leeren  Spulenhülsen  46  der 
Bodenschiene  21  zugewendet  sind.  Danach  wird  die 
Hülsenentfernungseinrichtung  44  in  ihre  erste  Arbeits- 
stellung  71  verfahren,  in  der  ihre  Transportdorne  72  den 
gatterauswärts  weisenden  Dornen  10  der  Dornreihe  73 
des  Gatters  11  gegenüberliegen.  Die  Hülsenentfer- 
nungseinrichtung  44  übernimmt  die  leeren  Hülsen  die- 
ser  Dornreihe  73  und  fördert  sie  in  einen  Hülsensam- 
melbehälter  74,  indem  ihre  Dorne  72  von  einem  der  För- 
dereinrichtung  34  der  Fig.  5  bis  7  ähnlichen  Endlosför- 
derer  in  eine  Stellung  gefördert  werden,  in  der  die  Hül- 
sen  46  durch  Schwerkraft  in  den  Hülsensammelbehäl- 
ter  74  abrutschen.  Währenddessen  kann  die  Vorrich- 
tung  1  3  von  einer  Dornreihe  zu  einer  nächsten  Dornrei- 
he  verfahren  werden.  Es  ergibt  sich  eine 
dementsprechende  erhebliche  Zeiteinsparung.  Die  ge- 
naue  Beschreibung  einer  solchen  Hülsenentfernungs- 
einrichtung  44  ist  der  zeitgleichen  deutschen  Ge- 
brauchsmusteranmeldung  DE-U-90  10  089  zu  entneh- 
men. 

Nach  Entfernen  der  Hülsen  46  von  den  Dornen  der 
Dornreihe  73  wird  die  Einrichtung  44  zur  Dornreihe  der 
Arbeitsstellung  75  gesteuert  usw.,  bis  alle  Hülsen  46  der 
Drehrahmen  1  1  '  entfernt  sind.  Danach  kehrt  die  Einrich- 
tung  44  in  ihre  Ruhestellung  45  zurück. 

Der  Übergabewagen  15  wird  von  seiner  Ruhestel- 
lung  bzw.  Bestückungsposition  27  aus  zunächst  bis  zur 
Dornreihe  73  verschoben,  um  dort  die  Spulen  1  2  sämt- 
lich  oder  teilweise  zu  übergeben.  Er  wird  so  gesteuert, 
daß  er  nicht  mit  der  Hülsenentfernungseinrichtung  44 
kollidiert.  Hierzu  ist  es  nicht  notwendig,  daß  letztere  be- 
reits  wieder  ihre  Ruhestellung  45  eingenommen  hat. 
Vielmehr  genügt  es,  wenn  die  Einrichtung  44  das  Ein- 
fahren  des  Wagens  15  in  seine  erste,  in  Fig.  1  darge- 
stellte  Spulenübergabestellung  17  erlaubt.  Infolgedes- 
sen  ergibt  sich  die  aus  Fig.  1  ersichtliche  schrittweise 
Bestückung  sämtlicher  vertikaler  Reihen  aller  Drehrah- 
men  11'  in  zeitlicher  Überlappung  mit  der  Entfernung 
leerer  Spulenhülsen  46  durch  die  Hülsenentfernungs- 
einrichtung  44.  Das  Entfernen  leerer  Hülsen  46  und  das 
Bestücken  mit  vollgewickelten  Spulen  12  kann  während 
des  Fadenabzugs  von  den  der  Linie  51  zugewendeten 
Spulen  erfolgen,  so  daß  insoweit  Stillstandszeiten  ver- 
mieden  werden. 

Fig.  11  zeigt  ein  den  Fig.  6,  7  ähnliches  zweizeiliges 
Drehrahmengatter  11  mit  zwei  Bestückungsvorrichtun- 
gen  13.  Von  den  Drehrahmen  11  '  werden  innen  beidsei- 
tig  die  Fadenscharen  80  abgezogen.  Diese  sind  mit  Be- 
dienplätzen  37  oder  37'  im  wesentlichen  zwischen  den 
beiden  Zeilen  des  Drehrahmengatters  11  fluchtend  an- 
geordnet.  Jede  Bestückungsvorrichtung  13  wirkt  mit  ei- 
nem  Bestückungswagen  1  5  zusammen,  der  an  den  Au- 
ßenseiten  der  Drehrahmen  11'  auf  einer  Bodenschiene 
21  verfahren  werden  kann.  Der  Bestückungswagen  15 
hat  Transportdorne  76  zur  Aufnahme  voller  Garnspulen 

12,  die  von  der  Bestückungseinrichtung  13  in  Richtung 
des  Pfeils  77  durch  das  beschriebene  Überschieben  auf 
den  Dorn  76  des  Wagens  übergeben  werden.  Nach  Be- 
stückung  einer  vertikalen  Reihe  von  Dornen  76  wird  der 

5  Wagen  1  5  zu  einer  zu  bestückenden  Reihe  von  Spulen- 
dornen  1  0  verfahren,  wonach  die  vollen  Spulen  1  2  vom 
Bestückungswagen  15  auf  die  Drehrahmen  11'  über- 
schoben  werden.  Dem  Überschieben  dient  eine  Vorrich- 
tung,  die  derjenigen  der  Bestückungsvorrichtung  13 

10  ähnlich  ist.  Des  weiteren  ist  eine  Hülsenentfernungsvor- 
richtung  44  auf  der  Bodenschiene  21  verfahrbar,  um  lee- 
re  Spulenhülsen  von  den  Spulendornen  10  des  Gatters 
11  zu  entfernen.  Der  Bestückungswagen  15  ist  in  der 
deutschen  Gebrauchsmusteranmeldung  DE-U-90  10 

15  088  beschrieben,  während  die  Hülsenentfernungsvor- 
richtung  44  in  der  deutschen  Gebrauchsmusteranmel- 
dung  DE-U-90  10  089  beschrieben  ist. 
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Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Bestücken  der  Spulendorne  (10) 
eines  Spulengatters  (11)  mit  vollen  Garnspulen 
(12),  mit  einer  Stückungseinrichtung  (13),  die  die 

25  vollen  Garnspulen  (12)  eines  Spulenvorrats  auf  die 
übereinander  angeordneten  horizontalen  Dorne 
(14)  eines  Übergabewagens  (15)  aufsteckt, 

der  von  einem  Fahrantrieb  (23)  aus  einer  ne- 
ben  dem  Gatter  (11)  gelegenen  Bestückungs- 
position  (27)  schienengebunden  in  der  Bestük- 
kung  der  Spulstellen  (15)  dieses  Gatters  (11) 
dienende  Spulenübergabestellungen  (17)  ver- 
fahrbar  ist, 
dessen  die  vollen  Garnspulen  (12)  aufnehmen- 
den  Dorne  (14)  eine  einzige  vertikale  Dornreihe 
(18)  bilden  und  in  einer  Spulenübergabestel- 
lung  (17)  mit  Spulendornen  (10)  des  Gatters 
(11)  fluchten, 
und  der  mit  einer  Spulenüberschiebeeinrich- 
tung  (1  9)  versehen  ist,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  gemeinsam  mit  ihr  eine  Hülsenentfer- 
nungseinrichtung  (44)  auf  einer  Bodenschiene 
(21)  fernsteuerbar  verfahrbar  ist,  die  eine  gat- 
terabzugseitige  Ruhestellung  (45)  hat,  aus  der 
sie  zum  Entfernen  von  Spulenhülsen  (46)  zu 
der  vom  Gatterabzug  (47)  entferntesten  Dorn- 
reihe  (48)  steuerbar  ist,  von  der  aus  sie  die  Spu- 
lenhülsen  (46)  von  den  Spulstellen  (16)  spulen- 
reihenweise  nacheinander  zu  entfernen  ver- 
mag,  und  daß  der  Übergabewagen  (15)  wäh- 
rend  des  Betriebs  der  senentfernungseinrich- 
tung  (44)  zu  den  hülsenfreien  Gatterreihen 
steuerbar  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  bei  der  der  Fahran- 
trieb  (23)  und/oder  eine  Spulenüberschiebeeinrich- 
tung  (19)  von  einem  Spulenaufsteckmuster  des 
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Gatters  (11)  berücksichtigenden  Rechner  steuerbar 
ist  bzw.  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auch 
der  Fahrantrieb  der  Hülsenentfernungseinrichtung 
(44)  von  einem  ein  Aufsteckmuster  des  Spulengat- 
ters  (11)  für  die  Garnspulen  (12)  berücksichtigen- 
den  Rechner  steuerbar  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Ansprüche  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  für  die  Fahrantriebe  (z.B.  23) 
des  Übergabewagens  (15)  und/oder  der  Hülsenent- 
fernungseinrichtung  (44)  eine  mit  der  Bodenschie- 
ne  (21)  oder  deren  Verzahnung  zusammenwirken- 
de  Längenmeßeinrichtung  vorhanden  ist. 

Claims 

1  .  Apparatus  for  the  loading  of  the  bobbin  pins  (1  0)  of 
a  spool  frame  (11)  with  füll  yarn  spools  (12),  com- 
prising  a  loading  device  (13)  which  pushes  the  füll 
yarn  spools  (1  2)  of  a  spool  supply  onto  the  horizon- 
tal  pins  (14)  of  a  transfer  carriage  (15)  which  are 
arranged  above  one  another, 

the  transfer  carriage  isdisplaceableonaunited 
rail  by  a  travel  drive  means  (23)  from  a  loading 
Position  (27)  adjacent  to  the  frame  (11)  into 
spool  transfer  positions  (17)  serving  for  the 
loading  at  the  spool  positions  (1  5)  of  this  frame 
(11), 
the  pins  (14)  of  the  transfer  carriage  receiving 
the  füll  yarn  spools  (12)  form  a  Single  vertical 
row  (18)  of  pins  and  are  in  alignment  with  bob- 
bin  pins  (1  0)  of  the  frame  (1  1  )  in  a  spool  transfer 
Position  (17), 
and  the  transfer  carriage  is  provided  with  a 
spool  overthrust  device  (19), 

characterised  in  that  a  sleeve  removal  device  (44) 
is  displaceable  jointly  with  the  apparatus  on  a  base 
rail  (21)  and  is  remotely  controllable,  the  sleeve  re- 
moval  device  having  a  rest  position  (45)  on  the 
frame  withdrawal  side,  from  which  it  is  controllable 
for  the  removal  of  bobbin  sleeves  (46)  towards  the 
pin  row  (48)  which  is  most  remote  from  the  frame 
withdrawal  (47),  from  which  row  of  pins  the  sleeves 
can  be  removed  one  after  another  in  spool  row  man- 
ner  from  the  spool  positions  (16),  and  in  that  the 
transfer  carriage  (15)  is  controllable  during  the  Op- 
eration  of  the  sleeve  removal  device  (44)  towards 
the  sleeve-free  frame  rows. 

2.  Apparatus  according  to  claim  1,  characterised  in 
that  the  travel  drive  means  (23)  and/or  a  spool  over- 
thrust  device  (1  9)  is  or  are  controllable  by  a  Compu- 
ter  which  has  regard  for  spool  loading  pattern  of  the 
frame  (11),  characterised  in  that  the  travel  drive 
means  of  the  sleeve  removal  device  (44)  also  is 

controllable  by  a  Computer  which  has  regard  for  a 
loading  pattern  of  the  spool  frame  (11)  for  the  yarn 
spools  (12). 

5  3.  Apparatus  according  to  claim  1  or  2,  characterised 
in  that  a  length  measuring  device  cooperating  with 
the  base  rail  (21)  or  its  toothing  is  provided  for  the 
travel  drive  means  (e.g.  23)  of  the  transfer  carriage 
(15)  and/or  of  the  sleeve  removal  device  (44). 

10 

Revendications 

1.  Dispositif  pour  garnir  de  bobines  de  fil  pleines  (12) 
is  |es  braches  de  bobines  (10)  d'un  cantre  (11),  com- 

portant  un  dispositif  de  garnissage  (13)  qui  enfile 
les  bobines  de  fil  pleines  (12)  d'une  reserve  de  bo- 
bines  sur  les  braches  horizontales  superposees 
(14)  d'un  chariot  de  transfert  (15) 

20 
qui  est  apte  ä  etre  amene  par  une  commande 
de  translation  (23),  sur  un  rail,  d'une  position 
de  garnissage  (27)  situee  pres  du  cantre  (11) 
vers  des  positions  de  transfert  de  bobines  (17) 

25  qui  servent  au  garnissage  des  tetes  de  bobina- 
ge  (15)  de  ce  cantre  (11), 
dont  les  braches  (14)  recevant  les  bobines  de 
fil  pleines  (12)  forment  une  seule  rangee  de 
braches  verticale  (1  8)  et  sont  dans  l'alignement 

30  de  braches  de  bobines  (1  0)  du  cantre  (1  1  )  dans 
une  position  de  transfert  de  bobines  (17), 
et  qui  est  pourvu  d'un  dispositif  de  transfert  par 
glissement  de  bobines  (19),  caracterise  en  ce 
qu'il  est  prevu,  mobile  avec  lui  sur  un  rail  au  sol 

35  (21)  de  facon  telecommandee,  un  dispositif 
d'expulsion  de  douilles  (44)  qui  presente  une 
position  de  repos  (45)  du  cöte  sortie  du  cantre, 
ä  partir  de  laquelle,  pour  enlever  des  douilles 
de  bobines  (46),  il  est  apte  ä  etre  dirige  vers  la 

40  rangee  de  braches  (48)  la  plus  eloignee  de  la 
sortie  (47)  du  cantre,  d'oü  il  peut  enlever  suc- 
cessivement  les  douilles  de  bobines  (46)  des 
tetes  de  bobinage  (16),  par  rangees  de  bobi- 
nes,  et  en  ce  que  le  chariot  de  transfert  (1  5)  est 

45  apte  ä  etre  dirige,  pendant  le  fonctionnement 
du  dispositif  d'expulsion  de  douilles  (44),  vers 
les  rangees  du  cantre  debarrassees  des 
douilles. 

so  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  avec  lequel  la 
commande  de  translation  (23)  et/ou  un  dispositif  de 
transfert  par  glissement  de  bobines  (19)  est/sont 
aptes  ä  etre  commandes  par  un  ordinateur  qui  tient 
compte  de  modeles  d'alimentation  de  bobines  du 

55  cantre  (11),  caracterise  en  ce  que  la  commande  de 
translation  du  dispositif  d'expulsion  de  douilles  (44) 
est  apte  ä  etre  commandee  eile  aussi  par  un  ordi- 
nateur  qui  tient  compte  d'un  modele  d'alimentation 
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du  cantre  (11)  pour  les  bobines  de  fil  (12). 

Dispositif  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  qu'il  est  prevu,  pour  les  commandes  de  trans- 
lation  (par  exemple  23)  du  chariot  de  transfert  (15)  s 
et/ou  du  dispositif  d'expulsion  de  douilles  (44),  un 
dispositif  de  mesure  de  longueur  cooperant  avec  le 
rail  au  sol  (21  )  ou  avec  la  denture  de  celui-ci. 
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