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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober-
begriff der Anspriche 1, 11, 12 und 13 und eine Vorrich-
tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 16.

Aus der DE 40 15 938 A1 sind gattungsgemafle
Verfahren und Vorrichtungen bekannt. Ein Kannen-
transportfahrzeug wird hierbei an ein Kannenmagazin
herangefahren und gibt eine leere Kanne in ein flr leere
Kannen vorgesehenes Magazin ab. Sodann fahrt das
Kannentransportfahrzeug eine bestimmte Strecke wei-
ter, so daB3 es aus einem Magazin flr volle Kannen eine
volle Kanne aufnehmen kann. Die leeren Kannen wer-
den ebenso wie die vollen Kannen in dem Magazin mit-
tels Staufdrderer jeweils einer Entnahmestelle zuge-
fahrt. Das Magazin muB auBerdem derart ausgelegt
sein, daB gleichzeitig ebenso viele leere Kannen wie
volle Kannen darin Platz finden. Dies bedeutet, daB3 ein
hoher Platzbedarf fir das Kannenmagazin erforderlich
ist.

Durch den Stauférderer kdnnen leere Kannen nur
am Ende der Staustrecke flr die leeren Kannen abge-
geben werden. Volle Kannen dagegen kénnen zuver-
lassig nur am Anfang der Staustrecke aufgenommen
werden. Dies hat den Nachteil zur Folge, daf3 das Kan-
nentransportfahrzeug mehrere Positionen zum Abge-
ben und Aufnehmen der Kannen anfahren muB.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, womit
Kannen mit geringem Konstruktions- und Steuerungs-
aufwand in ein Magazin gegeben und daraus entnom-
men werden kénnen.

Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmale der An-
spriuche 1, 11, 12, 13 und 16.

Erfindungsgeman wird das Magazin zur Auf- bzw.
Abnahme der Kanne verschoben, so daf3 je nach Bedarf
ein leerer Kannenstellplatz, eine leere Kanne oder eine
volle Kanne einer Kannengreifvorrichtung zugefihrt
wird. Vorteilhaft bei diesem erfindungsgemafen Verfah-
ren ist, dafB eine Steuerung lediglich des Magazines er-
forderlich ist. Die Zufihrung und Entnahme der Kannen
erfolgt vorteilhafterweise jeweils am selben Ort. Ein Ver-
schieben und aufwendiges Positionieren der Vorrich-
tungen zum Entnehmen und Zuflihren von Kannen aus
dem und in das Magazin wird vermieden. Durch eine
Verschiebung des Magazines wird der Kannengreifvor-
richtung die jeweils erforderliche Stelle auf dem Maga-
zin zur Verfligung gestellt. Dadurch ist es fur die Kan-
nengreifvorrichtung méglich, entweder eine leere oder
volle Kanne aufzunehmen oder eine leere oder volle
Kanne auf den leeren Kannenstellplatz abzustellen.

Durch die Verwendung des Magazines als aus-
tauschbarer Speicher ist es in vorteilhafter Weise még-
lich ein mit gefiilliten Kannen versehenes Magazin ge-
gen ein mit leeren Kannen versehenes Magazin auszu-
wechseln (Anspruch 2). Dadurch werden Stillstandszei-
ten beider Fillung von Kannen weitgehend vermieden.
Werden weniger geflllte Kannen aus dem Magazin ent-
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nommen als durch die Maschine in das Magazin zuge-
fuhrt werden, so kann das vollstindig geflllie Magazin
manuell oder automatisch von der Maschine entfernt
werden und gegen ein Magazin mit leeren Kannen er-
setzt werden.

Vorteilhafterweise erfolgt die Entnahme einer ge-
fullten Kanne aus dem Magazin zu einem Zeitpunkt, zu
dem sich eine andere Kanne auB3erhalb des Magazines
z.B. beim Fullen der Kanne befindet (Anspruch 3). Zu
diesem Zeitpunkt befindet sich ein leerer Kannenstell-
platz in dem Magazin. Eine geordnete Ablage der Kan-
nen auf dem Magazin und damit die Méglichkeit durch
geringe Bewegung des Magazines einen Kannenwech-
sel durchzuflihren ist dann gegeben, wenn die gefiillten
Kannen auf einer Seite des Magazines und die leeren
Kannen auf der anderen Seite des Magazines abgestellt
werden (Anspruch 5).

Vorteilhafterweise wird flir eine volle Kanne, die aus
dem Magazin entnommen wird eine leere Kanne in das
Magazin gestellt (Anspruch 4). Damit befinden sich vor
und nach dem Kannenwechselvorgang stets die gleiche
Anzahl von Kannen in dem Magazin. Um die Ordnung
in dem Magazin aufrechtzuerhalten ist es vorteilhaft,
wenn stets die Kanne zur Fillung aus dem Magazin ent-
nommen wird, welche aus Richtung der vollen Kannen
gesehen, die erste leere Kanne ist (Anspruch 6). Die-
sem Prinzip entsprechend ist es ebenso vorteilhaft,
wenn die an die Reihe leerer Kannen anschlieBende
volle Kanne zuerst aus dem Magazin entnommen wird
(Anspruch 8).

Vorteilhafterweise erfolgt der Wechsel der leeren
Kanne gegen die volle Kanne derart, daB auf dem Ma-
gazin zwischen den leeren Kannen und den vollen Kan-
nen nach dem Wechsel ein Stellplatz frei ist. Auf diesen
Stellplatz wird die in der Maschine zur Filihrung befind-
liche Kanne zurilickgestellt und schlieBt an die Reihe
voller Kannen an. Die neben dieser zuriickgestellten
vollen Kannen befindliche leere Kanne wird nach einer
Verschiebung des Magazines um einen Kannenstell-
platz aus dem Magazin entnommen und der Maschine
zur Flllung zugefahrt. Dadurch ist wiederum ein freier
Stellplatz entstanden, welcher von einem Kannentrans-
portfahrzeug zur Abgabe einer leeren Kannen genutzt
werden kann (Anspruch 11). Befindet sich ein leerer
Kannenstellplatz auf dem Kannentransportfahrzeug auf
der Seite der vollen Kannen des Magazines, so ist eine
Ubergabe der vollen Kanne und eine Abgabe der leeren
Kanne ohne groBen Verschiebeweg oder mehrmaliges
Positionieren des Magazines méglich.

Erfindungsgeman ist das Kannenmagazin ein Wa-
gen, der entlang einer Haltestelle eines Kannentrans-
portfahrzeuges in die zur Aufnahme und Abgabe von
Kannen erforderliche Position verschiebbar ist (An-
spruch 16). An einem Ende des Wagens sind die leeren
Kanne und am anderen Ende des Wagens die vollen
Kannen abgestellt sind (Anspruch 19). Durch diese An-
ordnung der leeren und vollen Kannen auf dem Wagen
ist insbesondere das oben beschriebene Verfahren in
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vorteilhafter Weise durchzufihren. Der Wagen ist beid-
seitig seiner Langsrichtung offen, so daf3 er mit Kannen
be- und entladbar ist (Anspruch 21). Dadurch ist es
mdglich, daB Greifvorrichtungen die auf dem Wagen ab-
gestellten Kannen von beiden Seiten des Wagens grei-
fen und bewegen kénnen. Mittels eines Reibradantrie-
bes, welcher an einer Reibflache des Wagens angreift
ist der Wagen um jeweils einen Kannenstellplatz ver-
schiebbar (Anspruch 22). Durch einen Absatz in der Ge-
genwalze des Reibradantriebes ist die Héhenausrich-
tung des Wagens auf einfache Weise derart durchfiihr-
bar, daf3 die Greifvorrichtungen an definierten Orten die
Kannen greifen und bewegen kénnen (Anspruch 25).

Auf dem Wagen sind die Kannen auf Kannenstell-
platzen mit seitlichen Fihrungen abgestellt (Anspruch
26). Durch die seitlichen Filihrungen wird ein definierter
Standort der Kannen erreicht.

Wird auf dem Wagen ein Kannenstellplatz mehr als
far die zu fullenden Kannen nétig sind, vorgesehen, so
wird insbesondere in dem Fall, in welchem nur leere
oder nur volle Kannen auf dem Wagen sich befinden der
Wechsel gegen eine volle bzw. leere Kannen nach dem
selben Verfahren wie bei einer gemischten Beladung
des Wagens erméglicht (Anspruch 27). Der Kannen-
wechsel kann auch z.B. an einer Stelle erfolgen, an wel-
cher nicht eine Kanne zum Flllen an eine Maschine
dem Magazin entnommen ist.

Wird die Wagenbreite kleiner als der Kannendurch-
messer bzw. die Kannenlange, so wird durch den Uber-
stand der Kannen Uber den Wagen die Aufnahme der
Kannen erleichtert (Anspruch 28). Eine Kannengreifvor-
richtung kann unter die Kannen greifen und diese von
bzw. auf den Wagen schieben.

Zur Positionierung des Wagens bezlglich eines
Kannenstellplatzes zu einer Kannengreifvorrichtung ist
es vorteilhaft, an jedem Kannenstellplatz des Wagens
ein Positionierungsmittel zugeordnet ist (Anspruch 30).

Durch die Anordnung eines Sensors ist dem Kan-
nentransportfahrzeug die Aufnahme- oder Abgabebe-
reitschaft von Kannen des Wagens anzeigbar (An-
spruch 17). Damit wird vermieden, daf3 die Greifvorrich-
tung des Kannentransportfahrzeuges auf die Kannen
des Wagens zugreift, wahrend eine gerade gefiillte Kan-
ne von der Maschine auf den Wagen abgegeben wird.
AuBerdem ist dadurch der Maschine anzeigbar, daf ein
Kannenwechsel mit dem Kannentransportfahrzeug zur
Zeit durchgeflhrt wird, so daB3 die Entnahme einer Kan-
ne durch die Transportvorrichtung der Maschine nicht
erfolgen kann.

Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung
werden anhand der Figuren beschrieben. Es zeigt

Figur 1a-d einen Kannenwechselvorgang,

Figur 2a-c eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Verschieben eines Kannenma-
gazines,
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Figur 3 und 4 einen Wagen als Kannenmagazin,
Figur 5 einen Reibradantrieb,

Figur 6a-c einen Kannenwechselvorgang, und
Figur 7a-c einen Kannenwechselvorgang.
Figur 8 eine Vorrichtung unmittelbar vor dem

Kannenwechselvorgang

In den Figuren 1a - 1d ist der Ablauf eines Kannen-
wechsel an einem Magazin dargestellt. In Figur 1a ist
ein Wagen 10 als Magazin fur leere Kannen 1 und volle
Kannen 2 dargestellt. Der Wagen 10 ist im Schiebebe-
reich 21 hin- und herbewegbar. Zwischen den leeren
Kannen 1 und den vollen Kannen 2 ist ein freier Kan-
nenstellplatz 5 vorgesehen. Eine nicht dargestelite Kan-
ne, welche zwischen den leeren Kannen 1 und den vol-
len Kannen 2 auf diesem freien Kannenstellplatz 5 ihren
Platz findet, ist beispielsweise zum Fillen mit Faser-
band auf einer Transportvorrichtung 22 aus dem Maga-
zin beférdert. Diese nicht dargestellte Kanne wird nach
dem Flllvorgang auf der Transportvorrichtung 22 wie-
der dem Magazin zugefiihrt. Ein Kannentransportfahr-
zeug 3 bewegt sich auf einer Streckenfuhrung 4 in Pfeil-
richtung bis neben den Wagen 10. In einer definierten
Position halt das Kannentransportfahrzeug 3 neben
dem Wagen 10 an. Auf dem Kannentransportfahrzeug
3 sind zwei Kannenstellplatze 5, 5' vorgesehen. Die
Kannenstellplatze 5, 5' befinden sich bei dem Fahrzeug
3dieses Ausfiihrungsbeispieles hinter dem eigentlichen
Fahrzeug 3. Das Kannentransportfahrzeug 3 ist auf
dem einen Kannenstellplatz mit einer leeren Kanne 1
beladen. Der zweite Kannenstellplatz 5' auf dem Kan-
nentransportfahrzeug 3 ist leer. Jedem Kannenstellplatz
5, 5' ist eine Kannengreifvorrichtung 30, 30' zugeordnt.
Mit Hilfe dieser Kannengreifvorrichtung 30, 30" werden
Kannen von dem Kannentransportfahrzeug 3 aufge-
nommen und abgegeben.

In Figur 1b ist das Fahrzeug 3 neben dem Wagen
10 positioniert. Die Position des Kannentransportfahr-
zeuges 3 ist derart, daf3 die leere Kanne 1 auf dem
Transportfahrzeug 3 dem leeren Kannenstellplatz 5 des
Wagens 10 gegeniibersteht. In dieser Position wird die
Greifvorrichtung 30' ausgefahren und ergreift die neben
dem leeren Kannenstellplatz 5 des Wagens 10 stehen-
de volle Kanne 2. Die leere Kanne 1 wird durch die Greif-
vorrichtung 30 auf den leeren Kannenstellplatz 5 des
Wagens 10 geschoben. Durch Zurlckziehen der Greif-
vorrichtung 30" wird die volle Kanne 2 von dem Wagen
10 auf das Kannentransportfahrzeug 3 gezogen. Die
Greifvorrichtung 30 wird aus der leeren Kanne 1 ausge-
koppelt und ebenfalls zurlickgezogen (Figur 1c).

Das Kannentransportfahrzeug 3 fahrt geman Figur
Id nach dem erfolgten Kannenwechsel auf der Strecken-
fihrung 4 von dem Magazin weg und erfillt seinen
Transportauftrag, indem es z.B. zu einer faserbandver-
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arbeitenden Spinnereimaschine fahrt und dort die volle
Kanne 2 gegen eine leere Kanne 1 wechselt. Der Wa-
gen 10 wird um einen Kannenstellplatz weitergetakiet,
so daf3 der freie Kannenstellplatz 5 auf dem Wagen 10
wieder der Transportvorrichtung 22 gegenubersteht.
Damit ist der Wagen 10 bereit, die zur Flllung entfernte
Kanne wieder aufzunehmen.

Die Kannenauf- und -abnahme erfolgt Uber eine
nicht naher ausgefiihrte Kannengreifvorrichtung 30.
Diese Kannengreifvorrichtung 30 kann derart ausge-
fihrt sein, daB sie mit einem Haken die Kanne 1, 2 an
einem daflr vorgesehenen Griff greift, bei Bedarf hoch-
hebt und auf den bzw. von dem Wagen 10 férdert. Vor-
teilhafterweise greift der Haken jedoch unter die Kanne
1, 2 zur Bewegung der Kanne 1, 2 ein. Damit werden
keine, oder nur geringe bauliche Veranderungen, wie z.
B. Verstarkungen der Wande an den Kannen gegen-
Uber Standardkannen erforderlich. Kannengreifvorrich-
tungen dieser beschriebenen Art sind sowohl fur den
Wagen 10 als auch fur die Transportvorrichtung 22 ge-
eignet.

In Figuren 2a - 2c¢ ist das Magazin genauer darge-
stellt. Der Schiebebereich 21 ist neben einer Maschine
20 angeordnet. Fiir den Transport von Kannen aus dem
Wagen 10 zur Maschine 20 ist die Transportvorrichtung
22 vorgesehen. Die Transportvorrichtung 22 greift eine
Kanne 1 und férdert sie von dem Wagen 10 zur Maschi-
ne 20. An der Maschine 20 kann die leere Kanne 1 z.B.
mit Faserband geflllt werden. Nach dem Fullvorgang
wird die nunmehr gefillte Kanne 2 mittels der Transport-
vorrichtung 22 zuriick auf den Wagen 10 geférdert. Im
Schiebebereich 21 sind Fihrungen 23 angeordnet. In
diese Fuhrungen 23 wird der Wagen 10 mit seinen R&-
dern eingeflhrt. Damit ist eine Flhrung des Wagens 10
bei seiner Hin- und Herbewegung gewahrleistet, auch
wenn z.B. gegen den Wagen 10 gestofB3en wird.

Neben der Transportvorrichtung 22 ist ein Reibrad-
antrieb 24 vorgesehen. In dem Reibradantrieb 24 wirkt
ein Reibrad 25 mit zwei Gegenwalzen 26 zusammen.
Durch den Reibradantrieb 24 wird der Wagen 10 hin-
und herbewegt. Dazu wird der Wagen 10 mit einem
Holm 11 zwischen das Reibrad 25 und die Gegenwalzen
26 eingefihrt. Das Reibrad 25 driickt somit gegen den
Holm 11, welcher sich wiederum an den Gegenwalzen
26 abstitzt. Dadurch wird ein ausreichend starker Reib-
schluB erzeugt, durch welchen der Wagen 10 antreibbar
ist.

Wie in Figur 2b dargestellt ist, wird zu Beginn des
Fullvorganges der Wagen 10 vollstandig in das Magazin
eingeschoben. Der Wagen 10 befindet sich zu Beginn
des Fullvorganges in einer Endposition des Schiebebe-
reiches 21. Uber die Transportvorrichtung 22 wird eine
Kanne aus dem Wagen 10 entnommen. Dadurch ent-
steht ein freier Kannenstellplatz 5 auf dem Wagen 10.

Gemaf Figur 2¢ wird der Wagen 10 im Laufe des
Fillens der einzelnen Kannen in Richtung auf das an-
dere Ende des Schiebebereiches 21 geschoben. Im
Verlauf des Fiillens der einzelnen Kannen werden volle
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Kannen 2 an einem Ende des Wagens 10 und leere
Kannen 1 am anderen Ende des Wagens 10 angeord-
net. Zwischen den leeren Kannen 1 und den vollen Kan-
nen 2 ist ein leerer Kannenstellplatz 5 wahrend des Full-
vorganges einer Kanne. In diesen leeren Kannenstell-
platz 5 wird die geflllte Kanne 2 zurlickgeschoben, der
Wagen 10 wird um einen Kannenstellplatz weitergetak-
tet und die nachste leere Kanne 1 kann zum Fllen an
die Maschine 20 mittels der Transportvorrichtung 22 ge-
férdert werden.

In Figur 3ist eine Seitenansicht des Wagens 10 dar-
gestellt. R&der 12 und 13 sind lber einen Holm 11 mit-
einander verbunden.

Die Rader 12 sind als Lenkrader ausgebildet, so
daB der Wagen 10 auBerhalb des Magazins verfahrbar
ist. Auf dem Holm 11 sind Kannenflihrungen 14 ange-
ordnet. Durch den Abstand der Kannenfihrungen 14
zueinander ist eine definierte Ablage der Kannen auf
Kannenstellplatzen 5 gegeben.

In dem Holm 11 sind Sensoraussparungen 15 an-
geordnet. Die Sensoraussparungen 15 wirken mit zwei
Sensoren 28, 28' (Fig. 2) am Magazin zusammen. Die
Sensoren erkennen jeweils das Ende einer Aussparung
15. Damit ist ein exaktes Positionieren der Kannenstell-
platze 5 im Bezug auf die Transportvorrichtung 22 aus
beiden Bewegungsrichtungen des Wagens 10 méglich.
Die Sensoren 28, 28' sind neben der Transportvorrich-
tung 22 angeordnet, so dafB sie den Transportweg der
Kannen nicht behindern. Dementsprechend befinden
sich die Aussparungen 15 an dem Holm 11 neben dem
dazugehdrigen zu positionierenden Kannenstellplaiz 5.

An dem Wagen 10 ist ein Griff 16 angeordnet. Mit-
tels des Griffes 16 kann der Wagen 10 mit leeren Kan-
nen 1 in das Magazin eingeschoben werden und nach
dem Fullen der Kannen wieder aus dem Magazin ent-
fernt werden. Dies bewirkt in vorteilhafter Weise, daB
die Maschine 20 fortfahren kann mit dem Fllen leerer
Kannen, auch wenn ein Wagen 10 bereits geflllt ist. Der
gefllite Wagen 10 kann in ein Lager gefahren werden,
von welchem aus er nach und nach beispielsweise mit-
tels Kannentransportfahrzeugen 3, nach dem erfin-
dungsgemanen Veriahren entladen wird. Ebenso ist es
méglich, daB der Wagen 10 mit geflllten Kannen zu z.
B. faserbandverarbeitenden Maschinen gezogen wird
und dort manuell die leeren mit den vollen Kannen des
Wagens 10 ausgewechselt werden.

In Figur 4 ist eine Draufsicht auf einen Wagen 10
dargestellt. Der Wagen 10 ist mittels der Lenkrader 12
und der feststehenden Réder 13 verfahrbar. Im Bereich
des Magazines ist der Holm 11 an den Reibradantrieb
24 gekoppelt. Der Holm 11 befindet sich dabei zwischen
dem Reibrad 25 und den Gegenwalzen 26. In der Dar-
stellung der Figur 4 sind zwei Positionen des Reibrad-
antriebes 24 dargestellt. Die in Figur 4 links dargestellte
Position des Reibradantriebes 24 ist die Position, wel-
che zu Beginn des Filllvorganges der Kannen auf dem
Wagen 10 vorliegt. Wahrend des Filllvorganges wan-
dert der Wagen 10 taktweise nach links weiter, so daB3
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schlieBlich beim Flllvorgang der letzten Kanne die rech-
te Position des Reibradantriebes 24 bezuglich des Wa-
gens 10 vorliegt. Der Holm 11 muf3 demnach so ausge-
staltet sein, daf sie eine Positionierung des Wagens 10
mittels des Reibradantriebes 24 auch fir den letzten
Kannenstellplatz erméglicht.

In Figur 5 ist der Reibradantrieb 24 skizziert. Das
Reibrad 25 driickt dabei den Holm 11 gegen die Gegen-
walze 26. Dadurch wird ein ausreichender Reibschluf3
erreicht, welcher die Bewegung des Wagens 10 erlaubt.
Die Gegenwalze 26 ist in ihrem Durchmesser abge-
setzt. Dadurch wird vorteilhafterweise bewirkt, dai die
Héhenausrichtung des Wagens 10 in Bezug auf das
Kannentransportfahrzeug 3 und die Transportvorrich-
tung 22 stets so ist, daB3 die Kanne 1 gut ibernommen
werden kann.

Wie aus Figur 5 zu entnehmen ist, ragt die Kanne
1 Ober den Wagen 10 seitlich hinaus. Dadurch wird vor-
teilhafterweise bewirkt, daf die Kanne 1 von einer Greif-
vorrichtung der Transportvorrichtung 22 und einer Greif-
vorrichtung 30 bzw. 30' des Kannentransportwagens 3
ergriffen werden kann. Dabei hat sich als vorteilhaft er-
wiesen, daf3 ein Haken unter die Kanne 1 geschoben
wird und beim Zuriickziehen die Kanne 1 mitnimmt.

In Figuren 6a - 6¢ ist ein weiterer Verfahrensablauf
der Kanneniibernahme dargestellt. Bei dem in diesen
Figuren dargestellien Fahrzeug 3 sind die Kannenstell-
platze zwischen dem Fahrwerk angeordnet. Im Gegen-
satz zu dem Fahrzeug 3 der Figuren la-d befindet sich
die leere Kanne in Fahrtrichtung vorne. Dies ist vorteil-
haft, insbesondere beim Austausch der Kannen an ei-
ner faserbandweiterverarbeitenden Maschine, da der
Austauch erfolgen kann, ohne da3 das Fahrzeug 3 riick-
warts fahren muB.

In Figur 6a ist das Kannentransportfahrzeug 3 der-
art neben dem Magazin positioniert, da3 seine leere
Kanne 1 der ersten leeren Kanne (aus Richtung der vol-
len Kanne 2 gesehen) des Wagens 10 gegenubersteht.
Neben dieser ersten leeren Kanne 1 des Wagens 10 ist
derfreie Kannenstellplatz 5 des Wagens 10. Die diesem
leeren Kannenstellplatz 5 zugeordnete Kanne 2 befin-
det sich in diesem Ausfihrungsbeispiel auf der Trans-
portvorrichtung 22, welche die Kanne 2 der Maschine
20 zufuihrt. Das Kannentransportfahrzeug 3 meldet sich
Uber einen Signalgeber 31 bei einem entsprechenden
Sensor 32 der Maschine 20 an. Uber diesen Signalge-
ber 31 und Sensor 32 wird dem Kannentransportfahr-
zeug 3 signalisiert, ob ein Kannenwechsel zwischen
Kannentransportfahrzeug 3 und Wagen 10 durchge-
fahrt werden kann. In dem Fall, daf3 Gber die Transport-
vorrichtung 22 gerade ein Transportvorgang durchge-
fahrt wird, wird der Kannenwechsel nicht freigegeben.

Bei erfolgter Freigabe wird geman Figur 6b der Wa-
gen 10 um einen Kannenstellplatz verschoben. Da-
durch steht die leere Kanne 1 des Kannentransportfahr-
zeuges 3 dem freien Kannenstellplatz 5 des Wagens 10
gegenliber. In dieser Position erfolgt geman Figur 6¢ der
Kannenwechsel. Die leere Kanne 1 des Kannentrans-
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portfahrzeuges 3 wird auf den Wagen 10 geschoben,
wahrend die erste volle Kanne 2 des Wagens 10 auf das
Kannentransportfahrzeug 3 bewegt wird. Nach diesem
Kannenwechsel steht der freie Kannenstellplatz auf
dem Wagen 10 wieder der Transportvorrichtung 22 ge-
geniber und ist zur Aufnahme der gerade gefillten Kan-
ne an der Maschine 20 bereit.

Das Ausfuhrungsbeispiel geman der Figuren 6a-c
zeigt einen Wagen 10, welcher ohne Fihrungen 23 in
dem Schiebebereich hin- und herbewegt wird. Zur Si-
cherung gegen mechanische Einwirkungen auf den Wa-
gen sind Flahrungsrollen 27 an dem Magazin angeord-
net, welche den Holm 11 des Wagens 10 umgreifen. Da-
durch wird eine exakte Flhrung des Wagens 10 bewirkt.

Allen Ausfihrungsbeispielen gemeinsam ist, dai3
das Kannentransportfahrzeug 3 so nah neben den Wa-
gen 10 heranfahrt, daB die Greifvorrichtungen 30, 30'in
der Lage sind Kannen auf den Wagen 10 abzugeben
bzw. von dem Wagen 10 aufzunehmen. Das Kannen-
transportfahrzeug 3 wird so an den Wagen 10 herange-
fahren, daB die auf dem Kannentransporifahrzeug 3
transportierte leere Kanne 1 sich auf dem Kannenstell-
platz des Fahrzeuges 3 befindet, welcher auf der Seite
der leeren Kannen 1 des Wagens 10 ist. Auf diese Wei-
se werden nur wenige Bewegungen von Wagen 10 und
Fahrzeug 3 bendtigt, um den Kannenwechsel durchzu-
fihren und den Wagen 10 wieder in die Aufnahmeposi-
tion flr eine gerade gefillte Kanne zu bringen. In jedem
Fall ist darauf zu achten, daB nach dem Wechsel der
Kannen zwischen Wagen 10 und Fahrzeug 3 der freie
Kannenstellplatz 5 auf dem Wagen 10 zwischen den
leeren und den vollen Kannen ist. Durch die Beibehal-
tung dieser Ordnung, ist ein vorteilhaftes Wechseln der
Kanne nach dem selben Prinzip stets méglich. Dem er-
findungsgeméaBen Prinzip ist auBerdem eigen, dafl
stets diejenige volle Kanne aus dem Wagen 10 entnom-
men wird, welche unmittelbar neben dem leeren Kan-
nenstellplatz bzw. neben den leeren Kannen angeord-
net ist. Damit wird die zuletzt gefilllte Kanne als erste
aus dem Wagen 10 wieder entnommen.

Die Erfindung bezieht sich selbstverstandlich nicht
nur auf die in den Figuren dargestellien Langkannen
sondern ebenfalls auf Rundkannen. Der Kannenwech-
sel zwischen dem Wagen 10 des Magazines und dem
Kannentransportfahrzeug 3 kann auch unabhangig von
einer Maschine 20 erfolgen. Dies bedeutet, daf3 ein ge-
fullter Wagen 10 in ein Lager geférdert werden kann und
dort von einem Kannentransportfahrzeug 3 nach und
nach entleert wird. Mehrere Wagen 10 kénnen auch zu
einem Zug zusammengehangt werden. Damit ist es
méglich, daB der Kannenmagazininhalt vergréBert wird.
Auch die Versorgung von kannenentleerenden Maschi-
nen kann rationeller durchgefihrt werden, wenn mit
mehreren Wagen 10 diese Maschinen angefahren wer-
den. Dies ist insbesondere dann interessant, wenn die
kannenentleerenden Maschinen komplett mit neuen
Kannen versorgt werden sollen, wie dies z.B. bei einem
Partiewechsel an Rotorspinnmaschinen der Fall sein
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kann. In diesem Fall wird eine Vielzahl von Kannen an
die Rotorspinnmaschine beférdert und die Kannen kén-
nen z.B. sektionsweise ausgetauscht werden. Dabei
kann es vorteilhaft sein, wenn sich die Kannen auch an
der Rotorspinnmaschine stets auf einem Wagen 10 be-
finden. Es ist damit méglich einen Wagen 10 an der Ro-
torspinnmaschine mit leeren oder nicht mehr benétig-
tem Faserband von der Rotorspinnmaschine zu entfer-
nen und durch einen Wagen 10 mit neuem Faserband
in den Kannen zu ersetzen.

Je nach Automatisierungsgrad der Anlage kann es
vorteilhaft sein, wenn die Wagen 10 in der Art eines fah-
rerlosen Transportsystemes ahnlich dem Kannentrans-
portfahrzeug 3 selbstandig verfahrbar sind. In diesem
Fall fahren die Wagen 10 nach Erreichen des ge-
wilinschten Fullzustandes der Kannen in eine vorbe-
stimmte Position und machen das Magazin an der Ma-
schine 20 frei fiir einen neuen Wagen 10.

In Figuren 7a - 7c¢ ist ein Wechselvorgang darge-
stellt bei vollem Wagen 10. Geman Figur 7a wird das
Kannentransportfahrzeug 3 neben dem Wagen 10 po-
sitioniert. Die Position ist vorteilhafterweise derart, dai
der freie Kannenstellplatz 5 des Kannentransportfahr-
zeuges 3 einer vollen Kanne 2 des Wagens 10 gegen-
Ubersteht. Daraufhin wird eine volle Kanne 2 aus dem
Wagen 10 auf das Kannentransportfahrzeug 3 iber-
nommen. Durch eine Bewegung des Wagens 10 geman
Figur 7¢ in Richtung auf die leere Kanne 1 des Kannen-
transportfahrzeuges 3 wird der freie Kannenstellplatz 5
des Wagens 10 in eine Aufnahmeposition gebracht. Die
leere Kanne 1 wird daraufhin von dem Wagen 3 abge-
geben und auf den Kannenstellplatz des Wagens 10 ge-
stellt. Bei Bedarf wird im AnschluB daran der Wagen 10
in eine nicht dargestellte Position gebracht, aus welcher
entweder die leere Kanne 1 zum erneuten Flllen ge-
bracht werden kann oder die vollen Kannen 2 zum Ab-
holen durch ein weiteres Kannentransportfahrzeug 3
bereitgestellt werden.

In Figur 8 ist schematisiert eine Vorrichtung unmit-
telbar vor dem Kannenwechselvorgang dargestellt. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel ist ein freier Kannenstell-
platz auf dem Kannentransportfahrzeug 3 vorgesehen.
Das Kannentransportfahrzeug 3 weist insgesamt vier
Kannenstellplatze auf, wobei drei Kannenstellplatze mit
leeren Kannen 1 besetzt sind. Das Kannentransport-
fahrzeug 3 befindet sich an der Haltestelle, an welcher
es mittels der Kommunikationsmittel 31, 32, welche als
Lichtschranken ausgebildet sind mit der Steuerung fir
die Bewegung des Wagens 10 verbunden ist. Die Licht-
schranken 31, 32 sind mit jeweils einem Empfanger und
einem Sender ausgestattet, so daf3 untereinander Si-
gnale flur weitere Handlungen ausgetauscht werden
kénnen. Wahrend des gesamten Kannenwechselvor-
ganges bleibt das Kannentransportfahrzeug 3 an dieser
Haltestelle stehen und kann vorteilhafterweise standig
mit der Steuerung fur die Wagenbewegung Signale aus-
tauschen. Die Steuerung fir die Wagenbewegung des
als Magazin ausgebildeten Wagens 10 wirkt auf den
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Reibradantrieb 24 ein, welcher den Wagen 10 in Dop-
pelpfeilrichtung hin- und herbewegt und in der jeweils
erforderlichen Kannenlbergabeposition anhalt. Auf
dem Wagen 10 sind leere Kannen 1 und volle Kannen
2 angeordnet.

GemaB der dargestellten vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung transportiert das Kannentransport-
fahrzeug 3 mehrere Kannen. Um am Transporiziel des
Kannentransportfahrzeuges 3 einen freien Stellplatz fur
die auszutauschende leere Kanne bereitzustellen, ist
das dargestellte Fahrzeug 3 in der Lage drei Kannen zu
transportieren. Die Steuerung fiir den Wagen 10 uber-
prift die auf dem Wagen 10 angeordneten Kannen auf
ihren Befullungszeitpunkt und wahlt geman der vorhan-
denen Transportkapazitdt von drei Kannen des Fahr-
zeuges 3 die drei altesten Kannen 2 zur Ubergabe von
dem Wagen 10 an das Fahrzeug 3 aus. Die in Figur 8
dargestellte Position des Wagens 10 ist derart, daf3 die
volle Kanne 2, welche dem freien Kannenstellplatz auf
dem Fahrzeug 3 gegeniibersteht zu den drei altesten
beflliten Kannen 2 gehért. Nachdem diese befillte Kan-
ne 2 an das Fahrzeug 3 tibergeben ist, wird der Wagen
10 weitergetaktet zur Ubergabe der leeren Kanne 1 des
Fahrzeuges 3 auf den frei gewordenen Stellplatz des
Wagens 10. Sodann wird der Wagen 10 wiederum wei-
tergetaktet, bis die als nachste erreichbare volle Kanne
der vorher ausgewahlten drei altesten vollen Kannen
dem leeren Kannenstellplatz des Fahrzeuges 3 gegen-
iibersteht. AnschlieBend erfolgt die Ubergabe der vollen
Kanne 2 wiederum an das Fahrzeug 3. Dementspre-
chend wird weiter vorgegangen bis die drei altesten
Kannen an das Fahrzeug 3 iUbergeben sind. Die ur-
sprunglich auf dem Wagen 10 befindliche vierte volle
Kanne 2 wird beim nachsten Kannenwechselvorgang
als die nunmehr alteste Kanne registriert und fir den
Wechsel vorgesehen.

MaBgebend bei diesem Wechselprinzip ist, dai
nicht die alteste Kanne als erste gewechselt wird, son-
dern daf aus der Anzahl der zu wechselnden Kannen
stets die als erste zu erreichende Kanne gewechselt
wird. Dadurch ergeben sich erheblich kirzere Wechsel-
zeiten, da der Wagen 10 jeweils nur um kurze Wege ver-
schoben werden muf3. Ein weiterer Vorteil bei diesem
Wechselverfahren ist, daf3 die gesamte mégliche Ver-
schiebung des Wagens 10 verringert werden kann.
Durch das oben beschriebene Verfahren ist es nicht er-
forderlich, daB die in Figur 8 auf dem auBerst rechts au-
Ben auf dem Wagen 10 befindliche Kanne dem &uB3erst
links auf dem Fahrzeug 3 befindlichen Kannenstellplatz
zugeteilt werden muB. Gleiches gilt fir den duf3erst lin-
ken Kannenstellplatz des Wagens 10 bezuglich des au-
Berst rechten Kannenstellplatzes des Fahrzeuges 3.
Der Wagen 10 muf3 daher nun wenigstens zwei Kan-
nenstellplatze weniger weit verschiebbar sein. Durch
die reduzierte Gesamtverschiebung des Wagens 10
wird somit ein schnellerer Wechselvorgang bewirkt.

Im folgenden wird beispielhaft die Kommunikation
derbeiden Lichtschranken 31 und 32 beschrieben. Jede
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der Lichtschranken kann ein low-Signal und ein high-
Signal erzeugen, welches von der korrespondierenden
Lichtschranke erkannt wird. Sofern die Vorrichtung an
einer Strecke, in welcher Kannen befillt werden, ange-
ordnet ist, befindet sich die Lichtschranke 31 in dem Zu-
stand "low" wdhrend die Leerkannen vom Wagen 10
entnommen werden, unter der Strecke befillt und dann
wieder auf den Wagen 10 zurlickgeschoben werden.
Wenn das Kannentransportfahrzeug 3 an der Haltestel-
le angekommen und positioniert ist, zeigt die Licht-
schranke 32 durch ein high-Signal an, daB3 es einen
Kannenwechsel anfordert. Die Steuerung, welche von
dem Empfanger der Lichtschranke 31 dieses Anforde-
rungssignal erhalten hat, positioniert den Wagen 10 so,
daf eine von den zu Ubergebenden altesten vollen Kan-
nen 2 dem freien Platz auf dem Kannentransportfahr-
zeug 3 gegenibersteht. Es wird dabei berechnet, wel-
che der altesten Kannen an den freien Platz des Kan-
nentransportfahrzeuges 3 Ubergeben werden kann un-
ter Beriicksichtigung der kirzesten Verschiebewege
und evtl. auch, ob ein bestimmter Kannenstellplatz auf
dem Wagen 10 einem bestimmten Kannenstellplatz auf
dem Kannentransportfahrzeug 3 zuordenbar ist. Haufig
ist die nachste zu Ubergebende Kanne 2 in Fahrtrich-
tung des Kannentransportfahrzeuges gesehen die ne-
ben der zuvor Ubergebenen Kanne 2 stehenden Kanne
2.

Ist die entsprechende Wechselposition des Wa-
gens 10 erreicht, wird der Kannenwechsel freigegeben.
Diese Freigabe erfolgt durch ein high-Signal der Licht-
schranke 31. Beim Wechsel der vollen Kanne von dem
Wagen 10 auf das Fahrzeug 3, wird das Sendesignal
der Lichtschranke 32 auf "low" gesetzt. Sobald die Kan-
ne 2 Ubernommen worden ist, wird das Ende des Wech-
selvorganges durch ein high-Signal der Lichtschranke
32 angezeigt. AnschlieBend wird das Signal der Licht-
schranke 31 wieder auf "low" gesetzt und der Wagen 10
wird zur Leerkanneniibergabe auf die freigewordene
Stelle auf dem Wagen 10 um eine Position verschoben.
Die Signalanzeige der Lichtschranken 31 und 32 erfolgt
bei der Leerkanneniibergabe in analoger Weise.

Durch die Signale der Lichtschranken 31 und 32
wird sichergestellt, daf3 der Kannenwechsel von dem
Wagen 10 auf das Fahrzeug 3 und umgekehrt nicht
durch einen Kannenwechsel an der Strecke unterbro-
chen wird. Diese Unterbrechung wiirde unter Umstan-
den zu einer Verzégerung und Stérung des Kannen-
wechsels flihren.

Die dargestellte Erfindung ist nicht auf ein Magazin
an einer faserbanderzeugenden Maschine beschrankt,
sondern kann ebenfalls aus einem unabhangig von der
faserbanderzeugenden Maschine stehenden Lager aus
erfolgen. Hierbei wére das Lager mit verschiebbaren
Wagen 10 ausgestattet, welche nach ihrer Entleerung
gegen Wagen 10 mit vollen Kannen 2 ausgetauscht
werden. Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
Ausfiihrungsbeispiele beschranki.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Magazinieren von Kannen, insbe-
sondere an einer faserbanderzeugenden Maschi-
ne, wobei einerseits aus dem Magazin einzelne,
leere Kannen zu dieser Maschine abgefihrt und
von dieser Maschine aus gefllite Kannen dem Ma-
gazin zugefuhrt werden, und bei dem andererseits
die geflllten Kannen aus dem Magazin entnommen
und durch leere Kannen ersetzt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB das Magazin zur Auf- bzw.
Abgabe der Kanne verschoben wird, so daf3 je nach
Bedarf ein leerer Kannenstellplatz, eine leere Kan-
ne oder eine volle Kanne einer Kannengreifvorrich-
tung zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das mit geflllten Kannen versehene Ma-
gazin gegen ein mit leeren Kannen versehenes Ma-
gazin an der Maschine ausgewechselt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl eine geflllte Kanne wahrend
des Fillvorganges einer anderen Kanne aus dem
Magazin entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB fir eine entnommene
volle Kanne eine leere Kanne in das Magazin ab-
gegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch _gekennzeichnet, dal3 die gefiilliten Kannen
auf einer Seite des Magazins und die leeren Kan-
nen auf der anderen Seite des Magazins abgestellt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die erste an die Reihe
voller Kannen anschlieBende leere Kanne zum Fll-
len aus dem Magazin enthnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB beim Aufnehmen einer
vollen Kanne aus dem Magazin eine leere Kanne
in das Magazin auf den Stellplatz der momentan
zum Fillen entnommenen Kanne gestellt wird (Fig.-
6a-6¢).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die erste an die Reihe
leerer Kannen anschlieBende volle Kanne aus dem
Magazin entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die dem Magazin zu-
erst zugefilhrte volle Kanne dem Magazin zuerst
wieder entnommen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dal3 bei Austausch mehre-

rer Kannen wahrend eines Kannenwechselvorgan-
ges die der Anzahl der auszutauschenden Kannen
entsprechende Anzahl altester Kannen ermittelt
und unter Berucksichtigung kiirzester Verschiebe-
wege dem Magazin entnommen werden (Fig.8).

Verfahren zum Magazinieren und Entnehmen von
Kannen, mit einem, insbesondere neben einer kan-
nenflllenden Maschine angeordneten Magazin, mit
einer Reihe leerer und/oder einer Reihe voller Kan-
nen, dadurch gekennzeichnet, da3 zwischen den
vollen und leeren Kannen auf dem Magazin ein
Kannenstellplatz nicht besetzt ist, daf3 ein Kannen-
transportfahrzeug an dem Magazin positioniert
wird, daB3 eine leere Kanne aus dem Fahrzeug in
das Magazin auf den leeren Kannenstellplatz gege-
ben wird, daf3 eine volle Kanne aus dem Magazin
auf das Fahrzeug gegeben wird, und daB3 das Ma-
gazin um eine Kannenteilung in Richtung der Stell-
plaize fur die leeren Kannen verschoben wird, so
daB ein leerer Kannenstellplatz auf dem Magazin
sich relativ zum Kannentransportfahrzeug wieder
an der urspriinglichen Stelle befindet.

Verfahren zum Magazinieren und Entnehmen von
Kannen, mit einem, insbesondere neben einer kan-
nenflllenden Maschine angeordneten Magazin mit
einer Reihe Kannen, wobei wenigstens eine Kanne
geflllt ist, dadurch gekennzeichnet, dal3 ein Kan-
nen' transportfahrzeug'mit einem leeren Kannen-
stellplatz und einer leeren Kanne an dem Magazin
positioniert wird, dafB eine volle Kanne aus dem Ma-
gazin auf das Fahrzeug gegeben wird, daf3 das Ma-
gazin oder das Kannentransportfahrzeug um einen
Kannenstellplatz verschoben wird, so daf3 die leere
Kanne des Kannentransportfahrzeuges dem so-
eben geleerten Kannenstellplatz auf dem Magazin
gegenibersteht, daB die leere Kanne aus dem Kan-
nentransportfahrzeug auf das Magazin abgegeben
wird, und dafB das Magazin bei Bedarf wieder um
eine Kannenteilung entgegen seiner zuvor ver-
schobenen Richtung verschoben wird (Fig.7a-7c).

Verfahren zum Magazinieren und Entnehmen von
Spinnkannen, mit einem, insbesondere neben einer
kannenfiillenden Maschine angeordneten Maga-
zin, mit wenigstens einer leeren und einer vollen
Kanne, dadurch gekennzeichnet, daf3 zwischen der
vollen und leeren Spinnkanne auf dem Magazin ein
Kannenstellplatz nicht besetzt ist, daf3 ein Kannen-
transportfahrzeug mit einem leeren Kannenstell-
platz und einer leeren Kanne an dem Magazin po-
sitioniert wird, daf3 das Magazin um eine Kannen-
teilung in Richtung der Stellplatze fir die leeren
Kannen verschoben wird, so daB ein leerer Kan-
nenstellplatz auf dem Magazin der leeren Kanne
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
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auf dem Kannentransportfahrzeug gegeniiber-
steht, daB eine leere Kanne aus dem Fahrzeug in
das Magazin auf den leeren Kannenstellplatz gege-
ben wird, und dafB3 eine volle Kanne aus dem Ma-
gazin auf das Fahrzeug gegeben wird (Fig.6a-6¢).

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB der Wechsel der leeren
Kanne gegen die volle Kanne derart erfolgt, daB auf
dem Magazin zwischen den leeren Kannen und den
vollen Kannen nach dem Wechsel ein Stellplatz frei
ist.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Kannentransport-
fahrzeug so neben dem Magazin positioniert wird,
daB die von dem Kannentransportfahrzeug mitge-
fihrte leere Kanne auf der Seite der leeren Kannen
des Magazines ist, und daf3 sich der leere Kannen-
stellplatz des Kannentransportfahrzeuges auf der
Seite der vollen Kannen des Magazines befindet.

Vorrichtung zum Magazinieren von Kannen, insbe-
sondere an einer faserbanderzeugenden Maschi-
ne, mit einem Magazin fir volle und leere Kannen
und einer im Bereich des Magazins vorgesehenen
Haltestelle flir ein Kannentransportfahrzeug (3), da-
durch gekennzeichnet, da3 das Magazin als Wa-
gen (10) ausgebildet ist, daB3 der Wagen (10) im Be-
reich der Haltestelle angeordnet ist, und daf3 er zur
Aufnahme und Abgabe von Kannen (1, 2) entlang
der Haltestelle in die jeweils erforderliche Position
verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-

zeichnet, daB eine Steuerung des Wagens (10) und

das Kannentransportfahrzeug (3) an der Haltestelle
mit einem Kommunikationsmittel (31, 32) verbun-
den sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Kommunikationsmittel Licht-

schranken (31, 32) sind mit jeweils einem Sender
und einem Empfanger.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Wagen (10)
leere und/oder volle Kannen (1, 2) derart angeord-
net sind, daB an einem Ende des Wagens (10) die
leeren Kannen (1) und am anderen Ende des Wa-
gens (10) die vollen Kannen (2) abgestellt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-

zeichnet, dal3 zwischen den leeren und den vollen

Kannen (1, 2) ein freier Kannenstellplatz (5) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 19,
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dadurch gekennzeichnet, daf3 der Wagen (10) beid-
seitig seiner Langsrichtung mit Kannen (1, 2) be-
und entladbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Wagen (10) mit-
tels einer an einer Reibflache (11) des Wagens (10)
angreifenden Reibradantriebes (24) verschiebbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Reibflache (11) an einer Gegen-
walze (26) abgestitzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, da3 der Wagen (10) in
seiner Ladehéhe bezuglich einer Be- und Entlade-
einrichtung ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Wagen (10) mittels einer abge-
setzten Gegenwalze (26) des Reibradantriebes
(24) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Wagen (10)
Kannenstellplatze (5) mit seitlichen Fihrungen (14)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Wagen (10)
ein Kannenstellplatz mehr als zu fillende Kannen
(1) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Wagenbreite klei-
ner als der Kannendurchmesser bzw. die Kannen-
lange ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB der Wagen (10), ins-
besondere mit vollen Kannen (2) mit einem anderen
Wagen, insbesondere mit leeren Kannen (1) an der
Magaziniervorrichtung austauschbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daf3 jedem Kannenstell-
platz des Wagens (10) ein Mittel (28) zum Positio-
nieren des Kannenstellplatzes im Bezug auf eine
Kannengreifvorrichtung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Fiihrung (23)
zur genauen Positionierung des Wagens (10) an
der Magaziniervorrichtung angeordnet ist.
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Claims

10.

A process for magazining cans, in particular on a
sliver-producing machine, wherein on the one hand
individual empty cans are removed from the maga-
zine to the said machine andfilled cans are supplied
to the magazine from the said machine, and where-
in on the other hand the filled cans are removed
fromthe magazine and are replaced by empty cans,
characterized in that the magazine is displaced for
the loading or removal of the can, so that a vacant
can stand, an empty can or a full can is supplied to
a can-gripping device depending upon require-
ments.

A process according to Claim 1, characterized in
that the magazine provided with filled cans is ex-
changed on the machine for a magazine provided
with empty cans.

A process according to Claim 1 or 2, characterized
in that a filled can is removed from the magazine
during the filling procedure of another can.

A process according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that for one removed full can one emp-
ty can is delivered to the magazine.

A process according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the filled cans are deposited on
one side of the magazine and the empty cans on
the other side of the magazine.

A process according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the first empty can adjoining the
row of full cans is removed from the magazine for
filling.

A process according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that when a full can is taken up from
the magazine an empty can is placed in the maga-
zine on the stand of the can currently removed for
filling (Figs. 6a to 6¢).

A process according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the first full can adjoining the row
of empty cans is removed from the magazine.

A process according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the full can supplied to the mag-
azine first is again removed from the magazine first.

A process according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that when a plurality of cans is ex-
changed during a can-changing procedure the
number of oldest cans corresponding to the number
of cans to be exchanged is determined and re-
moved from the magazine while taking into consid-
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A process for magazining and removing cans, with
a magazine arranged in particular adjacent a can-
filling machine, with a row of empty cans and/or a
row of full cans, characterized in that one can
stand is not occupied between the full and the emp-
ty cans on the magazine, a can-conveying carriage
is positioned on the magazine, an empty can is de-
livered from the carriage to the magazine on the va-
cant can stand, a full can is delivered from the mag-
azine to the vehicle, and the magazine is displaced
by one can division in the direction of the stands for
the empty cans, so that a vacant can stand is again
present on the magazine at the original position rel-
ative to the can-conveying carriage.

A process for magazining and removing cans, with
a magazine arranged in particular adjacent a can-
filling machine, with a row of cans, wherein at least
one can is filled, characterized in that a can-con-
veying carriage with a vacant can stand and an
empty can is positioned on the magazine, a full can
is delivered from the magazine to the carriage, the
magazine or the can-conveying carriage is dis-
placed by one can stand, so that the empty can of
the can-conveying carriage is opposite the can
stand just emptied on the magazine, the empty can
is delivered to the magazine from the can-convey-
ing carriage, and the magazine is displaced when
necessary by one can division again contrary to the
previously displaced direction thereof (Figs. 7a to
7c).

A process for magazining and removing cans, with
a magazine arranged in particular adjacent a can-
filling machine, with at least one empty can and one
full can, characterized in that one can stand is not
occupied between the full and the empty spinning
cans on the magazine, a can-conveying carriage
with a vacant can stand and an empty can is posi-
tioned on the magazine, the magazine is displaced
by one can division in the direction of the stands for
the empty cans, so that a vacant can stand on the
magazine is opposite the empty can on the can-
conveying carriage, an empty can is delivered from
the carriage on the vacant can stand to the maga-
zine, and a full can is delivered from the magazine
to the carriage (Figs. 6a to 6¢).

A process according to one of Claims 1 to 13, char-
acterized in that the exchange of the empty can
for the full can is carried out in such a way that a
stand is free on the magazine between the empty
cans and the full cans after the exchange.

A process according to one of Claims 1 to 14, char-
acterized in that the can-conveying carriage is po-
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sitioned adjacent the magazine in such a way that
the empty can entrained by the can-conveying car-
riage is situated at the side of the empty cans of the
magazine, and the vacant can stand of the can-con-
veying carriage is situated at the side of the full cans
of the magazine.

Adevice for magazining cans, in particular on a sliv-
er-producing machine, with a magazine for full and
empty cans and a holding station provided in the
region of the magazine for a can-conveying car-
riage (3), characterized in that the magazine is
constructed in the form of a truck (10), the truck (10)
is arranged in the region of the holding station, and
it is displaceable along the holding station into the
respective required position for the loading and re-
moval of cans (1, 2).

A device according to Claim 16, characterized in
that a control means of the truck (10) and the can-
conveying carriage (3) are connected at the holding
station to a communication device (31, 32).

A device according to Claim 17, characterized in
that the communication device[s] are light barriers
(81, 32) with a transmitter and a receiver respec-
tively.

A device according to one of Claims 16 to 18, char-
acterized in that empty and/or full cans (1, 2) are
arranged on the truck (10) in such a way that the
empty cans (1) are deposited at one end of the truck
(10) and the full cans (2) at the other end of the truck
(10).

A device according to Claim 19, characterized in
that a free can stand (5) is provided between the
empty and the full cans (1, 2).

A device according to one of Claims 16 to 19, char-
acterized in that the truck (10) can be loaded and
unloaded with cans (1, 2) on both sides of the lon-
gitudinal direction thereof.

A device according to one of Claims 16 to 21, char-
acterized in that the truck (10) is displaceable by
means of a friction-wheel drive (24) engaging on a
friction surface (11) of the truck (10).

A device according to Claim 22, characterized in
that the friction surface (11) is supported on a coun-
ter roller (26).

A device according to one of Claims 16 to 23, char-
acterized in that the loading height of the truck (10)
is orientated with respect to a loading and unloading
device.
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A device according to Claim 24, characterized in
that the truck (10) is orientated by means of an off-
set counter roller (26) of the friction-wheel drive
(24).

A device according to one of Claims 16 to 25, char-
acterized in that can stands (5) with lateral guides
(14) are arranged on the truck (10).

A device according to one of Claims 16 to 26, char-
acterized in that one can stand more than cans (1)
to be filled is provided on the truck (10).

A device according to one of Claims 16 to 27, char-
acterized in that the width of the truck is less than
the diameter or the length of the cans.

A device according to one of Claims 16 to 28, char-
acterized in that the truck (10), in particular with
full cans (2), can be exchanged with another truck,
in particular with empty cans (1), on the magazining
device.

A device according to one of Claims 16 to 29, char-
acterized in that a means (28) for positioning the
can stand with respect to a can-gripping device is
associated with each can stand of the truck (10).

A device according to one of Claims 16 to 30, char-
acterized in that a guide (23) for precisely position-
ing the truck (10) is arranged on the magazining de-
vice.

Revendications

Procédé pour mettre des pots en magasin, notam-
ment pour une machine produisant un ruban de fi-
bres ou, d'une part, des pots individuels vides sont
sortis du magasin pour étre amenés prés de cette
machine et des pots remplis sont acheminés depuis
cette machine jusqu'au magasin et ou, d'autre part,
les pots remplis sont repris du magasin et rempla-
cés par des pots vides, caractérisé en ce que le ma-
gasin est déplacé pour y déposer respectivement
pour en enlever le pot si bien que, selon le besoin,
un emplacement vide & pot, un pot vide ou un pot
plein est amené au dispositif de préhension de pot.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le magasin pourvu de pots remplis est échan-
gé, prés de la machine, contre un magasin pourvu
de pots vides.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'un pot rempli est repris du magasin pen-
dant l'opération de remplissage un autre pot.
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Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que pour un pot plein repris du magasin,
un pot vide est mis dans le magasin.

Procédé selon une des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que les pots remplis sont déposés sur
un c6té du magasin et les pots vides sur l'autre coté
du magasin.

Procédé selon une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que le premier pot vide suivant la ran-
gée de pots pleins est repris du magasin pour étre
rempli.

Procédé selon une des revendications 1 a 6, carac-
térisé en ce que lors de la reprise d'un pot plein du
magasin, un pot vide est placé dans le magasin, a
I'emplacement du pot enlevé pour é&tre rempli (fig.
6a - 6¢).

Procédé selon une des revendications 1 a 7, carac-
térisé en ce que le premier pot plein suivant la ran-
gée de pots vides est repris du magasin.

Procédé selon une des revendications 1 a 8, carac-
térisé en ce que le pot plein mis le premier en ma-
gasin en est aussi enlevé le premier.

Procédé selon une des revendications 1 a 9, carac-
térisé en ce que lors d'un échange de plus ieurs pot,
au cours d'une opération de changement de pots,
le nombre de pots les plus anciens correspondant
au nombre de pots a échanger est déterminé et re-
pris du magasin en tenant compte des voies de dé-
placement les plus courtes (fig. 8).

Procédé pour la mise en magasin et la reprise de
pots comportant un magasin disposé notamment a
c6té d'une machine remplissant des pots et qui est
pourvu d'une rangée de pots vides et/ou d'une ran-
gée de pots pleins, caractérisé en ce qu'entre les
pots pleins et les pots vides un emplacement & pot
n'est pas occupé dans le magasin; en ce qu'un vé-
hicule de transport a pots est positionné prés du
magasin; en ce qu'un pot vide est repris du véhicule
pour étre placé a I'emplacement a pot vide dans le
magasin; en ce qu'un pot plein est enlevé du ma-
gasin pour étre placé sur le véhicule et en ce que
le magasin est déplacé d'un écartement de pot en
direction des emplacements pour pots vides de ma-
niére qu'un emplacement a pot vide dans le maga-
sin se trouve de nouveau a l'endroit initial par rap-
port au véhicule de transport a pots.

Procédé pour la mise en magasin et la reprise de
pots comportant un magasin disposé notamment a
c6té d'une machine remplissant des pots et qui est
pourvu d'une rangée de pots dont au moins un pot
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est rempli, caractérisé en ce qu'un véhicule de
transport a pots comportant un emplacement vide
a pot est un pot vide est positionné prés du maga-
sin; en ce qu'un pot plein est repris du magasin pour
étre placé sur le véhicule; en ce que le magasin ou
le véhicule de transport & pots est déplacé de la dis-
tance correspondant & un emplacement a pot de
fagon a ce que le pot vide du véhicule de transport
a pots se trouve en face de I'emplacement a pot du
magasin qui vient d'étre débarassé d'un pot; en ce
que le pot vide est repris du véhicule de transport
a pots pour étre placé dans le magasin et en ce que
le magasin est de nouveau déplacé, si nécessaire,
de la distance correspondant & I'écartement des
pots, en sens inverse de la direction dans laquelle
il a été déplacé auparavant (fig. 7a - 7d).

Procédé pour la mise en magasin et la reprise de
pots de filature comportant un magasin qui est no-
tamment disposé a cété d'une machine remplissant
des pots et qui est pourvu d'au moins un pot vide et
d'un pot plein, caractérisé en ce qu'entre le pot plein
de filature et le pot vide de filature un emplacement
apot dans le magasin n'est pas occupé; en ce qu'un
véhicule de transport & pots comportant un empla-
cement vide & pot et un pot vide est positionné prés
du magasin; en ce que le magasin est déplacé de
la distance correspondant a I'écartement des pots
en direction des emplacements pour pots vides de
fagon & ce qu'un emplacement vide a pot dans le
magasin se trouve en face du pot vide disposé sur
le véhicule de transport a pots; en ce qu'un pot vide
est repris du véhicule pour étre placé dans le ma-
gasin a I'emplacement vide & pot et en ce qu'un pot
plein est repris du magasin pour étre placé sur le
véhicule (fig. 6a - 6¢).

Procédé selon une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que I'échange du pot vide contre le
pot plein est effectué de telle maniére qu'aprés
I'échange il se trouve un emplacement vide dans le
magasin entre les pots vides et les pots pleins.

Procédé selon une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé en ce que le véhicule de transport a pots
est positionné de telle maniére & cété du magasin
que le pot vide amené par le véhicule de transport
a pots se trouve du cbté des pots vides du magasin
et que l'emplacement vide & pot du véhicule de
transport a pots se trouve du cbété des pots pleins
du magasin.

Dispositif pour mettre des pots en magasin, notam-
ment pour une machine produisant un ruban de fi-
bres et comprenant un magasin pour pots pleins et
pour pots vides et une station d'arrét prévue dans
le domaine du magasin pour un véhicule de trans-
port (3) & pots, caractérisé en ce que le magasin est
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congu comme chariot (10); en ce que le chariot (10)
est disposé dans le domaine de la station d'arrét et
qu'il peut étre déplacé le long de la station d'arrét
dans la position respective nécessaire pour ac-
cueillir et pour faire reprendre des pots (1, 2).

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce qu'une commande du chariot (10) et le véhicule
de transport (3) a pots sont reliés a la station d'arrét
a l'aide d'un moyen de communication (31, 32).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le moyen de communication sont des bar-
rages photoélectriques (31, 32) comprenant cha-
cun un émetteur et un récepteur.

Dispositif selon une des revendications 16 & 18, ca-
ractérisé en ce que sur le chariot (10) un pot vide
et/ou un pot plein (1, 2) sont disposés de telle ma-
niére que les pots vides (1) sont déposés a I'une
extrémité du chariot (10) et que les pots pleins (2)
sont déposés a l'autre extrémité du chariot (10).

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce qu'entre les pots vides et les pots pleins (1, 2)
un emplacement vide (5) a pot est prévu.

Dispositif selon une des revendications 16 & 19, ca-
ractérisé en ce que le chariot (10) peut étre chargé
et déchargé de pots (1, 2) des deux cbtés de sa
longueur.

Dispositif selon une des revendications 16 a 21, ca-
ractérisé en ce que le chariot (10) peut étre déplacé
au moyen d'un entrainement par friction (24) agis-
sant sur une surface frottante (11) du chariot (10).

Dispositif selon la revendication 22, caractérisé en
ce que la surface frottante (11) s'appuie contre un
rouleau conjugué (26).

Dispositif selon une des revendications 16 a 23, ca-
ractérisé en ce que le chariot (10) est ajusté, en ce
qui concerne sa hauteur de charge, par rapport a
une installation de charge et de décharge.

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
ce que le chariot (10) est ajusté a l'aide d'un rouleau
conjugué (26) décalé de I'entrainement par friction
(24).

Dispositif selon une des revendications 16 a 25, ca-
ractérisé en ce que sur le chariot (10) des empla-
cements (5) & pots comprenant des guidages (14)
latéraux sont disposés.

Dispositif selon une des revendications 16 a 26, ca-
ractérisé en ce que sur le chariot (10) un emplace-
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ment & pot de plus est prévu que de pots & remplir.

Dispositif selon une des revendications 16 a 27, ca-
ractérisé en ce que la largeur du chariot est plus
petite que le diamétre des pots respectivement la
longueur des pots.

Dispositif selon une des revendications 16 a 28, ca-
ractérisé en ce que le chariot (10), portant notam-
ment des pots pleins (2), peut étre échangé contre
un autre chariot, portant notamment des pots vides
(1), au dispositif de mise en magasin.

Dispositif selon une des revendications 16 a 29, ca-
ractérisé en ce qu'a chaque emplacement a pot du
chariot (10), un moyen (28) pour le positionnement
de I'emplacement a pot par rapport & un dispositif
de préhension de pots est attribué.

Dispositif selon une des revendications 16 a 30, ca-
ractérisé en ce qu'un guidage (23) est disposé au
dispositif de mise en magasin servant au position-
nement exact du chariot (10).
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