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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff der Anspriiche 1, 11, 12 und 13 und eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 16.
[0002] AusderDE 4015938 A1 sowie der Korrespon-
dierenden WO 91/18155 insbesondere deren Figur 7
sind Verfahren und Vorrichtungen zum Magazinieren
von Kannen bekannt. Ein Kannentransportfahrzeug
wird hierbei an ein Kannenmagazin herangefahren und
gibt eine leere Kanne in ein fiir leere Kannen vorgese-
henes Magazin ab. Sodann fahrt das Kannentransport-
fahrzeug eine bestimmte Strecke weiter, so daf’ es aus
einem Magazin fiir volle Kannen eine volle Kanne auf-
nehmen kann. Die leeren Kannen werden ebenso wie
die vollen Kannen in dem Magazin mittels Stauférderer
jeweils einer Entnahmestelle zugefiihrt. Das Magazin
muf auRerdem derart ausgelegt sein, daf} gleichzeitig
ebenso viele leere Kannen wie volle Kannen darin Platz
finden. Dies bedeutet, dal} ein hoher Platzbedarf fiir das
Kannenmagazin erforderlich ist.

[0003] Wie aus Figur 7 ersichtlich ist, kbnnen durch
den Stauférderer leere Kannen nur am Ende der
Staustrecke fur die leeren Kannen abgegeben werden.
Volle Kannen dagegen kénnen zuverlassig nur am An-
fang der Staustrecke aufgenommen werden. Dies hat
den Nachteil zur Folge, daR das Kannentransportfahr-
zeug mehrere Positionen zum Abgeben und Aufneh-
men der Kannen anfahren muf3, oder entsprechend
lang ausgebildet sein mul3.

[0004] In Figur 3 ist ein Kannentransportmittel vor ei-
ner Offenend-Spinnvorrichtung dargestellt. Auf dem
Kannentransportmittel sind Facher vorgesehen, in wel-
chen die Kannen stehen. Mittels eines Kannenversatz-
mittels werden die Kannen unter der Spinnvorrichtung
gewechselt.

[0005] Der Kannenschieber des Kannentransportmit-
tels umfal3t ein Greifmittel (nicht gezeigt), welches durch
eine Bewegung parallel zur Kannenlangserstreckung
und quer zur Fahrtrichtung des Kannentransportmittels
die Flachkannen vom Kannentransportmittel in die Kan-
nenanlieferstelle an der Strecke schiebt und gleichzeitig
eine zweite Flachkanne aus der Kannenablieferstelle
511 auf das Kannentransportmittel zieht.

[0006] Aus der gattungsbildenden CH 412 656 ist ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum selbsttatigen Kan-
nenwechsel an Spinnereivorbereitungsmaschinen be-
kannt. Vor einer Strecke ist eine bewegliche Transport-
vorrichtung angeordnet, welche fir einem Kannen-
wechsel an der Strecke eingesetzt wird. In einer beson-
deren Ausflhrung wird die Transportvorrichtung als hin-
und herlaufender Wagen kurz beschrieben. Der offen-
barte Kannenwechsel betrifft lediglich den Wechsel vor
der Maschine. Das Entnehmen der Kannen aus dem
Wagen wird jedoch nicht beschrieben.

[0007] Nach Anspruch 12 ist die quer zur Luntenlauf-
richtung (L) hin- und herbewegliche Kannentransport-
vorrichtung mindestens so lang, dass sie zwei Satze
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Spinnkannen aufnehmen kann und zwar je einen in der
Arbeitsstellung (A) und in der Bereitschaftsstellung (C)
bzw. nach dem Wechselvorgang in der Abholstellung
(D).

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, wo-
mit Kannen mit geringem Konstruktions- und Steue-
rungsaufwand in ein Magazin gegeben und daraus ent-
nommen werden kdnnen.

[0009] Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmale
der Anspriiche 1, 11, 12, 13 und 16.

[0010] ErfindungsgemaR wird das Magazin zur Auf-
nahme bzw. Abgabe der Kanne verschoben, so daB je
nach Bedarf ein leerer Kannenstellplatz, eine leere Kan-
ne oder eine volle Kanne einer Kannengreifvorrichtung
zugefihrt wird. Vorteilhaft bei diesem erfindungsgema-
Ren Verfahren ist, daf} eine Steuerung lediglich des Ma-
gazines erforderlich ist. Die Zufiihrung und Entnahme
der Kannen erfolgt jeweils am selben Ort. Ein Verschie-
ben und aufwendiges Positionieren der Vorrichtungen
zum Entnehmen und Zuflihren von Kannen aus dem
und in das Magazin wird vermieden. Durch eine Ver-
schiebung des Magazines wird der Kannengreifvorrich-
tung die jeweils erforderliche Stelle auf dem Magazin
zur Verfugung gestellt. Dadurch ist es fiir die Kannen-
greifvorrichtung méglich, entweder eine leere oder volle
Kanne aufzunehmen oder eine leere oder volle Kanne
auf den leeren Kannenstellplatz abzustellen.

[0011] Durch die Verwendung des Magazines als
austauschbarer Speicher ist es in vorteilhafter Weise
mdglich ein mit geflillten Kannen versehenes Magazin
gegen ein mit leeren Kannen versehenes Magazin aus-
zuwechseln (Anspruch 2). Dadurch werden Stillstands-
zeiten bei der Fullung von Kannen weitgehend vermie-
den. Werden weniger gefiillte Kannen aus dem Magazin
entnommen als durch die Maschine in das Magazin zu-
geflhrt werden, so kann das vollsténdig gefullte Maga-
zin manuell oder automatisch von der Maschine entfernt
werden und gegen ein Magazin mit leeren Kannen er-
setzt werden.

[0012] Vorteilhafterweise erfolgt die Entnahme einer
geflllten Kanne aus dem Magazin zu einem Zeitpunkt,
zu dem sich eine andere Kanne aullerhalb des Maga-
zines z.B. beim Fillen der Kanne befindet (Anspruch 3).
Zu diesem Zeitpunkt befindet sich ein leerer Kannen-
stellplatz in dem Magazin. Eine geordnete Ablage der
Kannen auf dem Magazin und damit die Mdglichkeit
durch geringe Bewegung des Magazines einen Kan-
nenwechsel 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).

[0013] Vorteilhafterweise wird fir 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 vor-
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teilhaft, wenn stets die Kanne zur Fillung aus dem Ma-
gazin enthommen wird, welche aus Richtung der vollen
Kannen gesehen, die erste leere Kanne ist (Anspruch
6). Diesem Prinzip entsprechend ist es ebenso vorteil-
haft, wenn die an die Reihe leerer Kannen anschlieRen-
de volle Kanne zuerst aus dem Magazin enthommen
wird (Anspruch 8).

[0014] Vorteilhafterweise erfolgt der Wechsel der lee-
ren Kanne gegen die volle Kanne derart, da auf dem
Magazin zwischen den leeren Kannen und den vollen
Kannen nach dem Wechsel ein Stellplatz frei ist. Auf die-
sen Stellplatz wird die in der Maschine zur Fiihrung be-
findliche Kanne zurtickgestellt und schlie3t an die Reihe
voller Kannen an. Die neben dieser zurlickgestellten
vollen Kannen befindliche leere Kanne wird nach einer
Verschiebung des Magazines um einen Kannenstell-
platz aus dem Magazin entnommen und der Maschine
zur Fullung zugefihrt. 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 groRRen Verschiebeweg oder mehrmaliges
Positionieren des Magazines mdglich.

[0015] Erfindungsgemal ist das Kannenmagazin ein
Wagen, der entlang einer Haltestelle eines Kannen-
transportfahrzeuges 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
vorteilhafter Weise durchzufihren. Der Wagen ist beid-
seitig seiner Langsrichtung offen, so dal er mit Kannen
be- und entladbar ist (Anspruch 21). Dadurch ist es
moglich, daf’ 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 Hohenausrich-
tung des Wagens auf einfache Weise derart durchfiihr-
bar, daf die Greifvorrichtungen an definierten Orten die
Kannen greifen und bewegen kénnen (Anspruch 25).
[0016] Aufdem Wagen sind die Kannen auf Kannen-
stellplatzen mit seitlichen Fihrungen abgestellt (An-
spruch 26). Durch die seitlichen Fiihrungen wird ein de-
finierter Standort der Kannen erreicht.

[0017] Wird auf dem Wagen ein Kannenstellplatz
mehr als fir die zu fullenden Kannen nétig sind, vorge-
sehen, 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 Kan-
nen nach dem selben Verfahren wie bei einer gemisch-
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ten Beladung des Wagens ermdglicht (Anspruch 27).
Der Kannenwechsel kann auch z.B. an einer Stelle er-
folgen, an welcher nicht eine Kanne zum Fillen an eine
Maschine dem Magazin entnommen ist.

[0018] Wird die Wagenbreite kleiner als der Kannen-
durchmesser bzw. die Kannenlange, so wird durch den
Uberstand der Kannen iiber den Wagen die Aufnahme
der Kannen erleichtert (Anspruch 28). Eine Kannen-
greifvorrichtung kann unter die Kannen greifen und die-
se von bzw. auf den Wagen schieben.

[0019] Zur Positionierung des Wagens bezuglich ei-
nes Kannenstellplatzes zu einer Kannengreifvorrich-
tung ist es vorteilhaft, an jedem Kannenstellplatz des
Wagens ein Positionierungsmittel zugeordnet ist (An-
spruch 30).

[0020] Durch die Anordnung eines Sensors ist dem
Kannentransportfahrzeug die Aufnahme- oder Abgabe-
bereitschaft von Kannen des Wagens anzeigbar (An-
spruch 17). Damit wird vermieden, daR die Greifvorrich-
tung des Kannentransportfahrzeuges auf die Kannen
des Wagens zugreift, wahrend eine gerade geftillte Kan-
ne von der Maschine auf den Wagen abgegeben wird.
Auflerdem ist dadurch der Maschine anzeigbar, daf3 ein
Kannenwechsel mit dem Kannentransportfahrzeug zur
Zeit durchgefihrt wird, so daf} die Entnahme einer Kan-
ne durch die Transportvorrichtung der Maschine nicht
erfolgen kann.

[0021] Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung werden anhand der Figuren beschrieben. Es zeigt

Figur 1a-d einen Kannenwechselvorgang,

Figur 2a-c eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Verschieben eines Kannenmaga-
zines,

Figur 3und 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

[0022] Inden Figuren 1a-1d ist der Ablauf eines Kan-

nenwechsel an einem Magazin dargestellt. In Figur 1a
ist ein Wagen 10 als Magazin fiir leere Kannen 1 und
volle Kannen 2 dargestellt. Der Wagen 10 ist im Schie-
bebereich 21 hin- und herbewegbar. Zwischen den lee-
ren Kannen 1 und den vollen Kannen 2 ist ein freier Kan-
nenstellplatz 5 vorgesehen. Eine nicht dargestellte 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 Fllen mit Faser-
band auf einer Transportvorrichtung 22 aus dem Maga-
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zin beférdert. Diese nicht dargestellte Kanne wird nach
dem Fillvorgang auf der Transportvorrichtung 22 wie-
der dem Magazin zugefiihrt. Ein Kannentransportfahr-
zeug 3 bewegt sich auf einer Streckenflihrung 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
3 dieses 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.

[0023] InFigur 1b ist das Fahrzeug 3 neben dem Wa-
gen 10 positioniert. Die Position des Kannentransport-
fahrzeuges 3 ist derart, dal} 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 Zurlickziehen 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).
[0024] Das Kannentransportfahrzeug 3 fahrt gemaf
Figur 1d nach dem erfolgten Kannenwechsel auf der
Streckenflihrung 4 von dem Magazin weg und erflillt sei-
nen Transportauftrag, indem es z.B. zu einer faserband-
verarbeitenden Spinnereimaschine fahrt und dort die
volle Kanne 2 gegen eine leere Kanne 1 wechselt. Der
Wagen 10 wird um einen Kannenstellplatz weitergetak-
tet, so daB der freie Kannenstellplatz 5 auf dem Wagen
10 wieder der Transportvorrichtung 22 gegentibersteht.
Damit ist der Wagen 10 bereit, die zur Flllung entfernte
Kanne wieder aufzunehmen.

[0025] Die Kannenauf- und -abnahme erfolgt Giber ei-
ne nicht ndher ausgefiihrte Kannengreifvorrichtung 30.
Diese Kannengreifvorrichtung 30 kann derart ausge-
fihrt sein, dald sie mit einem Haken die Kanne 1, 2 an
einem daflir 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 fir den
Wagen 10 als auch fur die Transportvorrichtung 22 ge-
eignet.

[0026] InFiguren2a-2cistdas Magazin genauer dar-
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gestellt. Der Schiebebereich 21 ist neben einer Maschi-
ne 20 angeordnet. Fur den Transport von Kannen aus
dem Wagen 10 zur Maschine 20 ist die Transportvor-
richtung 22 vorgesehen. Die Transportvorrichtung 22
greift eine Kanne 1 und fordert sie von dem Wagen 10
zur Maschine 20. An der Maschine 20 kann die leere
Kanne 1 z.B. mit Faserband gefillt werden. Nach dem
Fullvorgang wird die nunmehr gefiilite Kanne 2 mittels
der Transportvorrichtung 22 zuriick auf den Wagen 10
gefordert. Im Schiebebereich 21 sind Fihrungen 23 an-
geordnet. In diese Flihrungen 23 wird der Wagen 10 mit
seinen Radern eingefiihrt. Damit ist eine Flihrung des
Wagens 10 bei seiner Hin- und Herbewegung gewahr-
leistet, auch wenn z.B. gegen den Wagen 10 gestof3en
wird.

[0027] Neben der Transportvorrichtung 22 ist ein Rei-
bradantrieb 24 vorgesehen. In dem Reibradantrieb 24
wirkt ein Reibrad 25 mit zwei Gegenwalzen 26 zusam-
men. 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 eingeflhrt. Das Reibrad 25 driickt somit gegen den
Holm 11, welcher sich wiederum an den Gegenwalzen
26 abstutzt. Dadurch wird ein ausreichend starker Reib-
schlul erzeugt, durch welchen der Wagen 10 antreibbar
ist.

[0028] Wie in Figur 2b dargestellt ist, wird zu Beginn
des Fillvorganges der Wagen 10 vollstandig in das Ma-
gazin eingeschoben. Der Wagen 10 befindet sich zu Be-
ginn des Fllvorganges in einer Endposition des Schie-
bebereiches 21. Uber die Transportvorrichtung 22 wird
eine Kanne aus dem Wagen 10 entnommen. Dadurch
entsteht ein freier Kannenstellplatz 5 auf dem Wagen
10.

[0029] GemaR Figur 2c wird der Wagen 10 im Laufe
des Fillens der einzelnen Kannen in Richtung auf das
andere Ende des Schiebebereiches 21 geschoben. Im
Verlauf des Flllens der einzelnen Kannen werden volle
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 Fiill-
vorganges einer Kanne. In diesen leeren Kannenstell-
platz 5 wird die gefiillte Kanne 2 zuriickgeschoben, 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.

[0030] In Figur 3 ist eine Seitenansicht des Wagens
10 dargestellt. Rader 12 und 13 sind Uber einen Holm
11 miteinander verbunden.

[0031] Die Rader 12 sind als Lenkrader ausgebildet,
so dafd der Wagen 10 aufRerhalb des Magazins verfahr-
bar ist. Auf dem Holm 11 sind Kannenfiihrungen 14 an-
geordnet. Durch den Abstand der Kannenfiihrungen 14
zueinander ist eine definierte Ablage der Kannen auf
Kannenstellplatzen 5 gegeben.

[0032] In dem Holm 11 sind Sensoraussparungen 15
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angeordnet. Die Sensoraussparungen 15 wirken mit
zwei Sensoren 28, 28' (Fig. 2) am Magazin zusammen.
Die Sensoren erkennen jeweils das Ende einer Ausspa-
rung 15. Damit ist ein exaktes Positionieren der Kan-
nenstellplatze 5 im Bezug auf die Transportvorrichtung
22 aus beiden Bewegungsrichtungen des Wagens 10
moglich. Die Sensoren 28, 28' sind neben der Trans-
portvorrichtung 22 angeordnet, so dal® sie den Trans-
portweg der Kannen nicht behindern. Dementspre-
chend befinden sich die Aussparungen 15 an dem Holm
11 neben dem dazugehdrigen zu positionierenden Kan-
nenstellplatz 5.

[0033] Andem Wagen 10 ist ein Griff 16 angeordnet.
Mittels des Griffes 16 kann der Wagen 10 mit leeren
Kannen 1 in das Magazin eingeschoben werden und
nach dem Fullen der Kannen wieder aus dem Magazin
entfernt werden. Dies bewirkt in vorteilhafter Weise, dal
die Maschine 20 fortfahren kann mit dem Fllen leerer
Kannen, auch wenn ein Wagen 10 bereits gefillt ist. Der
geflllte Wagen 10 kann in ein Lager gefahren werden,
von welchem aus er nach und nach beispielsweise mit-
tels Kannentransportfahrzeugen 3, nach dem erfin-
dungsgemaRen Verfahren entladen wird. Ebenso ist es
moglich, dal® der Wagen 10 mit gefiillten Kannen zu z.
B. faserbandverarbeitenden Maschinen gezogen wird
und dort manuell die leeren mit den vollen Kannen des
Wagens 10 ausgewechselt werden.

[0034] In Figur 4 ist eine Draufsicht auf einen Wagen
10 dargestellt. Der Wagen 10 ist mittels der Lenkrader
12 und der feststehenden Rader 13 verfahrbar. Im Be-
reich des Magazines ist der Holm 11 an den Reibradan-
trieb 24 gekoppelt. Der Holm 11 befindet sich dabei zwi-
schen dem Reibrad 25 und den Gegenwalzen 26. In der
Darstellung der Figur 4 sind zwei Positionen des Rei-
bradantriebes 24 dargestellt. Die in Figur 4 links darge-
stellte Position des Reibradantriebes 24 ist die Position,
welche zu Beginn des Fiillvorganges der Kannen auf
dem Wagen 10 vorliegt. Wahrend des Fillvorganges
wandert der Wagen 10 taktweise nach links weiter, so
daR schlief3lich beim Fillvorgang der letzten Kanne die
rechte Position des Reibradantriebes 24 bezlglich des
Wagens 10 vorliegt. Der Holm 11 mufl demnach so aus-
gestaltet sein, dal} sie eine Positionierung des Wagens
10 mittels des Reibradantriebes 24 auch fir den letzten
Kannenstellplatz ermoglicht.

[0035] In Figur 5 ist der Reibradantrieb 24 skizziert.
Das Reibrad 25 driickt dabei den Holm 11 gegen die
Gegenwalze 26. Dadurch wird ein ausreichender Reib-
schluB erreicht, welcher die Bewegung des Wagens 10
erlaubt. Die Gegenwalze 26 ist in ihrem Durchmesser
abgesetzt. Dadurch wird vorteilhafterweise bewirkt, dal
die Hohenausrichtung des Wagens 10 in Bezug auf das
Kannentransportfahrzeug 3 und die Transportvorrich-
tung 22 stets so ist, dal3 die Kanne 1 gut Gbernommen
werden kann.

[0036] Wie aus Figur 5 zu entnehmen ist, ragt die
Kanne 1 uber den Wagen 10 seitlich hinaus. Dadurch
wird vorteilhafterweise bewirkt, dafl} die Kanne 1 von ei-
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ner Greifvorrichtung der Transportvorrichtung 22 und ei-
ner Greifvorrichtung 30 bzw. 30' des Kannentransport-
wagens 3 ergriffen werden kann. Dabei hat sich als vor-
teilhaft erwiesen, dal® ein Haken unter die Kanne 1 ge-
schoben wird und beim Zuriickziehen die Kanne 1 mit-
nimmt.

[0037] In Figuren 6a - 6¢ ist ein weiterer Verfahrens-
ablauf der Kannenibernahme dargestellt. Bei dem in
diesen Figuren dargestellten Fahrzeug 3 sind die Kan-
nenstellplatze zwischen dem Fahrwerk angeordnet. Im
Gegensatz zu dem Fahrzeug 3 der Figuren 1a-d befin-
det sich die leere Kanne in Fahrtrichtung vorne. Dies ist
vorteilhaft, insbesondere beim Austausch der Kannen
an einer faserbandweiterverarbeitenden Maschine, da
der Austauch erfolgen kann, ohne dal} das Fahrzeug 3
ruckwarts fahren muR.

[0038] In Figur 6a ist das Kannentransportfahrzeug 3
derart neben dem Magazin positioniert, daf} seine leere
Kanne 1 der ersten leeren Kanne (aus Richtung der vol-
len Kanne 2 gesehen) des Wagens 10 gegeniibersteht.
Neben dieser ersten leeren Kanne 1 des Wagens 10 ist
der freie Kannenstellplatz 5 des Wagens 10. Die diesem
leeren Kannenstellplatz 5 zugeordnete Kanne 2 befin-
det sich in diesem Ausfiihrungsbeispiel auf der Trans-
portvorrichtung 22, welche die Kanne 2 der Maschine
20 zuflihrt. 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-
fiihrt werden kann. In dem Fall, daR tber die Transport-
vorrichtung 22 gerade ein Transportvorgang durchge-
fuhrt wird, wird der Kannenwechsel nicht freigegeben.

[0039] Beierfolgter Freigabe wird gemaf Figur 6b der
Wagen 10 um einen Kannenstellplatz verschoben. Da-
durch steht die leere Kanne 1 des Kannentransportfahr-
zeuges 3 dem freien Kannenstellplatz 5 des Wagens 10
gegentiber. In dieser Position erfolgt gemaf Figur6c der
Kannenwechsel. Die leere Kanne 1 des Kannentrans-
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-
genulber und ist zur Aufnahme der gerade geftillten Kan-
ne an der Maschine 20 bereit.

[0040] Das Ausflihrungsbeispiel gemaR der Figuren
6a-c zeigt einen Wagen 10, welcher ohne Fiihrungen
23 in dem Schiebebereich hin- und herbewegt wird. Zur
Sicherung gegen mechanische Einwirkungen auf den
Wagen sind Fihrungsrollen 27 an dem Magazin ange-
ordnet, welche den Holm 11 des Wagens 10 umgreifen.
Dadurch wird eine exakte Flihrung des Wagens 10 be-
wirkt.

[0041] Allen Ausflihrungsbeispielen gemeinsam ist,
dal das Kannentransportfahrzeug 3 so nah neben den
Wagen 10 heranfahrt, daf} die Greifvorrichtungen 30,
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30' in der Lage sind Kannen auf den Wagen 10 abzu-
geben bzw. von dem Wagen 10 aufzunehmen. Das Kan-
nentransportfahrzeug 3 wird so an den Wagen 10 her-
angefahren, daf} die auf dem Kannentransportfahrzeug
3transportierte 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 flir eine gerade geflillte Kanne zu bringen. In jedem
Fall ist darauf zu achten, da} 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 mdglich. Dem er-
findungsgemaRen Prinzip ist aulRerdem eigen, dal
stets diejenige volle Kanne aus dem Wagen 10 enthom-
men wird, welche unmittelbar neben dem leeren Kan-
nenstellplatz bzw. neben den leeren Kannen angeord-
net ist. Damit wird die zuletzt gefiillte Kanne als erste
aus dem Wagen 10 wieder entnommen.

[0042] Die Erfindung bezieht sich selbstverstandlich
nicht nur auf die in den Figuren dargestellten Langkan-
nen sondern ebenfalls auf Rundkannen. Der Kannen-
wechsel zwischen dem Wagen 10 des Magazines und
dem Kannentransportfahrzeug 3 kann auch unabhan-
gig von einer Maschine 20 erfolgen. Dies bedeutet, dal
ein gefillter 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 moglich, dal® der Kannenmagazininhalt vergro-
Rert wird. Auch die Versorgung von kannenentleeren-
den Maschinen kann rationeller durchgefiihrt werden,
wenn mit mehreren Wagen 10 diese Maschinen ange-
fahren werden. 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 kann. In diesem Fall wird eine Vielzahl von Kannen
an die Rotorspinnmaschine beférdert und die Kannen
kénnen z.B. sektionsweise ausgetauscht werden. Da-
bei kann es vorteilhaft sein, wenn sich die Kannen auch
an der Rotorspinnmaschine stets auf einem Wagen 10
befinden. Es ist damit méglich einen Wagen 10 an der
Rotorspinnmaschine mit leeren oder nicht mehr bend-
tigtem Faserband von der Rotorspinnmaschine zu ent-
fernen und durch einen Wagen 10 mit neuem Faser-
band in den Kannen zu ersetzen.

[0043] Je nach Automatisierungsgrad der Anlage
kann es vorteilhaft sein, wenn die Wagen 10 in der Art
eines fahrerlosen Transportsystemes ahnlich dem Kan-
nentransportfahrzeug 3 selbstandig verfahrbar sind. In
diesem Fall fahren die Wagen 10 nach Erreichen des
gewlinschten Fillzustandes der Kannen in eine vorbe-
stimmte Position und machen das Magazin an der Ma-
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schine 20 frei fiir einen neuen Wagen 10.

[0044] In Figuren 7a - 7c ist ein Wechselvorgang dar-
gestellt bei vollem Wagen 10. GemaR Figur 7a wird das
Kannentransportfahrzeug 3 neben dem Wagen 10 po-
sitioniert. Die Position ist vorteilhafterweise derart, dafy
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 uber-
nommen. Durch eine Bewegung des Wagens 10 gemaf
Figur 7c 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 Anschlul® daran der Wagen 10
in eine nicht dargestellte Position gebracht, aus welcher
entweder die leere Kanne 1 zum erneuten Fiillen ge-
bracht werden kann oder die vollen Kannen 2 zum Ab-
holen durch ein weiteres Kannentransportfahrzeug 3
bereitgestellt werden.

[0045] InFigur8istschematisiert eine Vorrichtung un-
mittelbar vor dem Kannenwechselvorgang dargestellt.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist ein freier Kannen-
stellplatz auf dem Kannentransportfahrzeug 3 vorgese-
hen. Das Kannentransportfahrzeug 3 weist insgesamt
vier Kannenstellplatze auf, wobei drei Kannenstellplat-
ze mit leeren Kannen 1 besetzt sind. Das Kannentrans-
portfahrzeug 3 befindet sich an der Haltestelle, an wel-
cher es mittels der Kommunikationsmittel 31, 32, wel-
che als Lichtschranken ausgebildet sind mit der Steue-
rung fir die Bewegung des Wagens 10 verbunden ist.
Die Lichtschranken 31, 32 sind mit jeweils einem Emp-
fanger und einem Sender ausgestattet, so daf} unter-
einander Signale fur weitere Handlungen ausgetauscht
werden kénnen. Wahrend des gesamten Kannenwech-
selvorganges bleibt das Kannentransportfahrzeug 3 an
dieser Haltestelle stehen und kann vorteilhafterweise
sténdig mit der Steuerung fur die Wagenbewegung Si-
gnale austauschen. Die Steuerung fir die Wagenbewe-
gung des als Magazin ausgebildeten Wagens 10 wirkt
auf den Reibradantrieb 24 ein, welcher den Wagen 10
in Doppelpfeilrichtung hin- und herbewegt und in der je-
weils erforderlichen Kanneniibergabeposition anhalt.
Auf dem Wagen 10 sind leere Kannen 1 und volle Kan-
nen 2 angeordnet.

[0046] GemaR der dargestellten vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung transportiert das Kannentrans-
portfahrzeug 3 mehrere Kannen. Um am Transportziel
des Kannentransportfahrzeuges 3 einen freien Stell-
platz fur die auszutauschende leere Kanne bereitzustel-
len, ist das dargestellte Fahrzeug 3 in der Lage drei Kan-
nen zu transportieren. Die Steuerung fiir den Wagen 10
Uberpriift die auf dem Wagen 10 angeordneten Kannen
auf ihren Beflllungszeitpunkt und wahlt geman der vor-
handenen Transportkapazitat von drei Kannen des
Fahrzeuges 3 die drei &ltesten Kannen 2 zur Ubergabe
von dem Wagen 10 an das Fahrzeug 3 aus. Die in Figur
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8 dargestellte Position des Wagens 10 ist derart, dal}
die volle Kanne 2, welche dem freien Kannenstellplatz
auf dem Fahrzeug 3 gegenilbersteht zu den drei alte-
sten beflillten Kannen 2 gehort. Nachdem diese befillte
Kanne 2 an das Fahrzeug 3 Ubergeben ist, wird der Wa-
gen 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
weitergetaktet, bis die als nachste erreichbare volle
Kanne der vorher ausgewahlten drei altesten vollen
Kannen dem leeren Kannenstellplatz des Fahrzeuges
3 gegeniibersteht. AnschlieRend erfolgt die Ubergabe
der vollen Kanne 2 wiederum an das Fahrzeug 3. Dem-
entsprechend wird weiter vorgegangen bis die drei al-
testen Kannen an das Fahrzeug 3 Gbergeben sind. Die
urspringlich auf dem Wagen 10 befindliche vierte volle
Kanne 2 wird beim nachsten Kannenwechselvorgang
als die nunmehr alteste Kanne registriert und fiir den
Wechsel vorgesehen.

[0047] Malgebend bei diesem Wechselprinzip ist,
daf nicht die alteste Kanne als erste gewechselt wird,
sondern daf’ aus der Anzahl der zu wechselnden Kan-
nen stets die als erste zu erreichende Kanne gewech-
selt wird. Dadurch ergeben sich erheblich kirzere
Wechselzeiten, da der Wagen 10 jeweils nur um kurze
Wege verschoben werden mul. Ein weiterer Vorteil bei
diesem Wechselverfahren ist, daR die gesamte mogli-
che Verschiebung des Wagens 10 verringert werden
kann. Durch das oben beschriebene Verfahren ist es
nicht erforderlich, daR die in Figur 8 auf dem &uferst
rechts auRen auf dem Wagen 10 befindliche Kanne dem
aulerst links auf dem Fahrzeug 3 befindlichen Kannen-
stellplatz zugeteilt werden muf3. Gleiches gilt fir den au-
Rerst linken Kannenstellplatz des Wagens 10 beziglich
des aulerst rechten Kannenstellplatzes des Fahrzeu-
ges 3. Der Wagen 10 muR daher nun wenigstens zwei
Kannenstellplatze weniger weit verschiebbar sein.
Durch die reduzierte Gesamtverschiebung des Wagens
10 wird somit ein schnellerer Wechselvorgang bewirkt.
[0048] Im folgenden wird beispielhaft die Kommuni-
kation der beiden Lichtschranken 31 und 32 beschrie-
ben. Jede der Lichtschranken kann ein low-Signal und
ein high-Signal erzeugen, welches von der korrespon-
dierenden Lichtschranke erkannt wird. Sofem die Vor-
richtung an einer Strecke, in welcher Kannen befllt
werden, angeordnet ist, befindet sich die Lichtschranke
31 in dem Zustand "low" wahrend die Leerkannen vom
Wagen 10 entnommen werden, unter der Strecke befiillt
und dann wieder auf den Wagen 10 zurlickgeschoben
werden. Wenn das Kannentransportfahrzeug 3 an der
Haltestelle angekommen und positioniert ist, zeigt die
Lichtschranke 32 durch ein high-Signal an, daf3 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 gegenlbersteht. Es wird dabei berechnet, wel-
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che der altesten Kannen an den freien Platz des Kan-
nentransportfahrzeuges 3 uibergeben werden kann un-
ter Berucksichtigung 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 ndchste zu Ubergebende Kanne 2 in Fahrtrich-
tung des Kannentransportfahrzeuges gesehen die ne-
ben der zuvor tibergebenen Kanne 2 stehenden Kanne
2.

[0049] Ist die entsprechende Wechselposition des
Wagens 10 erreicht, wird der Kannenwechsel freigege-
ben. Diese Freigabe erfolgt durch ein high-Signal der
Lichtschranke 31. Beim Wechsel der vollen Kanne von
dem Wagen 10 auf das Fahrzeug 3, wird das Sendesi-
gnal der Lichtschranke 32 auf "low" gesetzt. Sobald die
Kanne 2 (ibernommen worden ist, wird das Ende des
Wechselvorganges durch ein high-Signal der Licht-
schranke 32 angezeigt. AnschlieRend wird das Signal
der Lichtschranke 31 wieder auf "low" gesetzt und der
Wagen 10 wird zur Leerkannenibergabe auf die freige-
wordene Stelle auf dem Wagen 10 um eine Position ver-
schoben. Die Signalanzeige der Lichtschranken 31 und
32 erfolgt bei der Leerkanneniibergabe in analoger Wei-
se.

[0050] Durch die Signale der Lichtschranken 31 und
32 wird sichergestellt, dal3 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 Verzoégerung und Stérung des Kannen-
wechseis fiihren.

[0051] Die dargestellte Erfindung ist nicht auf ein Ma-
gazin an einer faserbanderzeugenden Maschine be-
schrankt, sondern kann ebenfalls aus einem unabhan-
gig von der faserbanderzeugenden Maschine stehen-
den Lager aus erfolgen. Hierbei wére das Lager mit ver-
schiebbaren Wagen 10 ausgestattet, welche nach ihrer
Entleerung gegen Wagen 10 mit vollen Kannen 2 aus-
getauscht werden. Die Erfindung ist nicht auf die be-
schriebenen Ausfihrungsbeispiele beschrankt.

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 abgefiihrt und
von dieser Maschine aus gefiillite Kannen dem Ma-
gazin zugefiihrt werden, und bei dem andererseits
die gefillten Kannen aus dem Magazin entnommen
und durch leere Kannen ersetzt werden und das
Magazin als solches zur Aufnahme bzw. Abgabe
der Kanne hin- und her verschoben wird, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Abfihren, Zufiihren
oder Entnehmen der Kannen aus bzw. zu dem Ma-
gazin je nach Bedarf ein leerer Kannenstellplatz, ei-
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ne leere Kanne oder eine volle Kanne einer wah-
rend des Magazinierens stationdr angeordneten
Kannengreifvorrichtung jeweils am selben Ort zu-
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mit geflllten Kannen versehene
Magazin gegen ein mit leeren Kannen versehenes
Magazin an der Maschine ausgewechselt wird.

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

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

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die gefiillten 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 anschlieRende leere Kanne zum Fil-
len aus dem Magazin entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, da beim Aufnehmen ei-
ner vollen Kanne aus dem Magazin eine leere Kan-
ne in das Magazin auf den Stellplatz der momentan
zum Fullen 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 anschlief3ende volle Kanne aus dem
Magazin entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die dem Magazin zu-
erst zugeflihrte volle Kanne dem Magazin zuerst
wieder enthommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB bei Austausch meh-
rerer Kannen wahrend eines Kannenwechselvor-
ganges die der Anzahl der auszutauschenden Kan-
nen entsprechende Anzahl altester Kannen ermit-
telt und unter Beriicksichtigung kurzester Verschie-
bewege dem Magazin enthommen werden (Fig.8).

Verfahren zum Magazinieren und Entnehmen von
Kannen, mit einem, insbesondere neben einer kan-
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12.

13.

14

nenfiillenden Maschine angeordneten Magazin, mit
einer Reihe leerer und einer Reihe voller Kannen,
wobei das Magazin als solches zur Aufnahme bzw.
Abgabe der Kanne hin- und her verschoben wird
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den vol-
len und leeren Kannen auf dem Magazin ein Kan-
nenstellplatz nicht besetztist, daf} ein Kannentrans-
portfahrzeug an dem Magazin positioniert wird, daf}
eine leere Kanne aus dem Fahrzeug in das Magazin
auf den leeren Kannenstellplatz gegeben wird, dafl
eine volle Kanne aus dem Magazin auf das Fahr-
zeug gegeben wird, und dall das Magazin um eine
Kannenteilung in Richtung der Stellplatze fir die
leeren Kannen verschoben wird, so daf ein leerer
Kannenstellplatz auf dem Magazin sich relativ zum
Kannentransportfahrzeug wieder an der urspriing-
lichen 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, und wobei das Magazin als solches zur
Aufnahme bzw. Abgabe der Kanne hin- und her ver-
schoben wird dadurch gekennzeichnet, daB ein
Kannen' transportfahrzeug mit einem leeren Kan-
nenstellplatz und einer leeren Kanne an dem Ma-
gazin positioniert wird, da eine volle Kanne aus
dem Magazin auf das Fahrzeug gegeben wird, dafl®
das Magazin um einen Kannenstellplatz verscho-
ben wird, so dal} die leere Kanne des Kannentrans-
portfahrzeuges dem soeben geleerten Kannen-
stellplatz auf dem Magazin gegenulbersteht, dal
die leere Kanne aus dem Kannentransportfahrzeug
auf das Magazin abgegeben wird, und daf} das Ma-
gazin bei Bedarf wieder um eine Kannenteilung ent-
gegen seiner zuvor verschobenen Richtung ver-
schoben 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, wobei das Magazin als solches zur Aufnah-
me bzw. Abgabe der Kanne hin- und her verscho-
ben wird dadurch gekennzeichnet daB zwischen
der vollen und leeren Spinnkanne auf dem Magazin
ein Kannenstellplatz nicht besetzt ist, daf’ ein Kan-
nentransportfahrzeug mit einem leeren Kannen-
stellplatz und einer leeren Kanne an dem Magazin
positioniert wird, da® das Magazin um eine Kan-
nenteilung in Richtung der Stellplatze fir die leeren
Kannen verschoben wird, so daR ein leerer Kan-
nenstellplatz auf dem Magazin der leeren Kanne
auf dem Kannentransportfahrzeug gegentber-
steht, dal} eine leere Kanne aus dem Fahrzeug in
das Magazin auf den leeren Kannenstellplatz gege-
ben wird, und daf} eine volle Kanne aus dem Ma-
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gazin auf das Fahrzeug gegeben wird (Fig.6a-6c).

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

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Kannentrans-
portfahrzeug so neben dem Magazin positioniert
wird, da die von dem Kannentransportfahrzeug
mitgeflihrte leere Kanne auf der Seite der leeren
Kannen des Magazines ist, und daR sich der leere
Kannenstellplatz des Kannentransportfahrzeuges
auf der Seite der vollen Kannen des Magazines be-
findet.

Vorrichtung zum Magazinieren von Kannen, insbe-
sondere an einer faserbanderzeugenden Maschi-
ne, mit einem Magazin fir volle und leere Kannen,
wobei das Magazin als Wagen (10) ausgebildet ist,
der zur Aufnahme und Abgabe von Kannen (1, 2)
verschiebbar ist, zur Durchflihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, da

der Wagen im Bereich einer Haltestelle fiir ein Kan-
nentransportfahrzeug (3) angeordnet ist, und daf}
er zur Aufnahme und Abgabe von Kannen (1, 2) ent-
lang der Haltestelle in die jeweils erforderliche Po-
sition verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Steuerung des Wagens (10)
und das Kannentransportfahrzeug (3) an der Halte-
stelle mit einem Kommunikationsmittel (31, 32) ver-
bunden 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 an-
geordnet sind, dal® an einem Ende des Wagens
(10) die leeren Kannen (1) und am anderen Ende
des Wagens (10) die vollen Kannen (2) abgestellt
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den leeren und den vollen
Kannen (1, 2) ein freier Kannenstellplatz (5) vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
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dadurch gekennzeichnet, daR der Wagen (10)
beidseitig seiner Langsrichtung mit Kannen (1, 2)
beund entladbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daR der Wagen (10)
mittels einer an einer Reibflache (11) des Wagens
(10) angreifenden Reibradantriebes (24) ver-
schiebbar ist.

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

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

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daR 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 Fiihrungen
(14) angeordnet sind.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wagenbreite
kleiner als der Kannendurchmesser bzw. die Kan-
nenlénge ist.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB jedem Kannen-
stellplatz des Wagens (10) ein Mittel (28) zum Po-
sitionieren des Kannenstellplatzes im Bezug auf ei-
ne Kannengreifvorrichtung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daB 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 and filled cans are supplied
to the magazine from the said machine, and where-
in on the other hand the filled cans are removed
from the magazine and are replaced by empty cans
and the magazine as such is shifted to and fro for
the loading or removal of the can, characterized in
that to remove the cans from the magazine, to sup-
ply the cans to the magazine, or to take the cans
out of the magazine a vacant can stand, an empty
can, or a full can depending upon requirements is
supplied always at the same place to a can-gripping
device which is arranged stationary during the mag-
azining.

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-
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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-
eration the shortest displacement paths (Fig. 8).

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 a row
of full cans, the magazine as such being shifted to
and fro for the loading or removal of the can, char-
acterized in that one can stand is not occupied be-
tween the full and the empty cans on the magazine,
a can-conveying carriage is positioned on the mag-
azine, an empty can is delivered from the carriage
to the magazine on the vacant can stand, a f ull can
is delivered from the magazine 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 maga-
zine at the original position relative to the can-con-
veying 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, the magazine as such being shifted
to and fro for the loading or removal of the can,
characterized in that a can-conveying carriage
with a vacant can stand and an empty can is posi-
tioned on the magazine, a full can is delivered from
the magazine to the carriage, the magazine or the
can-conveying carriage is displaced 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-conveying 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, the magazine as such being shifted to and
fro for the loading or removal of the can, character-
ized in that one can stand is not occupied between
the full and the empty spinning cans on the maga-
zine, a can-conveying carriage with a vacant can
stand and an empty can is positioned on the mag-
azine, the magazine is displaced by one can divi-
sion 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 car-
riage, an empty can is delivered from the carriage
on the vacant can stand to the magazine, and a full
can is delivered from the magazine to the carriage
(Figs. 6a to 6¢).
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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-
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.

A device for magazining cans, in particular on a sliv-
er-producing machine, with a magazine for full and
empty cans, the magazine being constructed in the
form of a truck (10) which is displaceable for the
loading and removal of cans (1, 2), for the execution
of the process according one of Claims 1 to 15,
characterized in that the truck (10) is arranged in
the region of a holding station for a can-conveying
carriage (3) and is displaceable along the holding
station into the respective required position for the
loading and removal 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
(31, 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).
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30.
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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 aloading and unloading
device.

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, le magasin, en cette qualite,
étant déplacé dans un mouvement de va-et-vient
pour accueillir respectivement pour faire reprendre
le pot, caractérisé en ce que, selon le besoin, un
emplacement vide a pot, un pot vide ou un pot plein
est amené, a respectivement le méme emplace-
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ment, au dispositif de préhension de pot disposé de
facon stationnaire pendant 'opération de mise en
magasin, dans le but de sortir ou de reprendre des
pots du magasin ou de les y amener

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le magasin pourvu de pots remplis est
échangeé, 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 I'opération de remplissage un autre pot.

Procédé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que pour un pot plein repris du maga-
sin, 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 coté du magasin et les pots vides sur '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 étre 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 correspon-
dant au nombre de pots a échanger est déterminé
et repris du magasin en tenant compte des voies de
déplacement 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 d'une rangée
de pots pleins, le magasin, en cette qualité, étant
déplacé dans un mouvement de va-et-vient pour
accueillir respectivement pour faire reprendre le
pot, caractérisé en ce qu'entre les pots pleins et
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les pots vides un emplacement a pot n'est pas oc-
cupé dans le magasin; en ce qu'un véhicule 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 magasin 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 maniére qu'un
emplacement a pot vide dans le magasin se trouve
de nouveau a I'endroit initial par rapport 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
estrempli, le magasin, en cette qualité, étant dépla-
cé dans un mouvement de va-et-vient pour ac-
cueillir respectivement pour faire reprendre le pot,
caractérisé en ce qu'un véhicule de transport a
pots comportant un emplacement vide a pot et un
pot vide est positionné prés du magasin; en ce
qu'un pot plein est repris du magasin pour étre pla-
cé sur le véhicule; en ce que le magasin est dépla-
cé de la distance correspondant a 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 débarrassé 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 a I'écar-
tement des pots, en sens inverse de la direction
dans laquelle il a été déplacé auparavant (fig. 7a-
7c).

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, le magasin, en cette qualité, étant
déplacé dans un mouvement de va-et-vient pour
accueillir respectivement pour faire reprendre le
pot, caractérisé en ce qu'entre le pot plein de fila-
ture et le pot vide de filature un emplacement a pot
dans le magasin n'est pas occupé; en ce qu'un vé-
hicule de transport a pots comportant un emplace-
ment vide a 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 a ce qu'en 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 a pot et en ce qu'un pot
plein est repris du magasin pour étre placé sur le
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véhicule (fig. 6a-6c).

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 a c6té 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 I'emplacement vide a pot du véhicule de
transport a pots se trouve du c6té 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, le magasin étant congu comme
chariot (10) susceptible d'étre déplacé pour ac-
cueillir et pour faire reprendre des pots (1, 2), pour
la mise en oeuvre du procédé selon I'une des re-
vendications 1 a 15, caractérisé en ce que le cha-
riot est disposé dans le domaine d'une station d'ar-
rét pour un véhicule de transport (3) a pots et en ce
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 a 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 l'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 a 19, ca-
ractérisé en ce que le chariot (10) peut étre chargé
et déchargé de pots (1, 2) des deux cétés de sa
longueur.

Dispositif selon une des revendications 16 a 21, ca-
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ractérisé en ce que le chariot (10) peut étre dépla-
cé au moyen d'un entrainement par friction (24)
agissant 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 I'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) a 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 empla-
cement a pot de plus est prévu que de pots a rem-

plir.

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 positionne-
ment de I'emplacement a pot par rapport a un dis-
positif 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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