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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Parallelrichten eines vor einer Webma-
schine, Wirkmachine, Raschelmaschine oder Scharma-
schine positionierbaren Transportwagens fiur Kett- oder
Warenbaume, dessen Fahrgestell zwei im Langsab-
stand voneinander angeordnete, lenkbare und gegebe-
nenfalls motorisch antreibbare Rader aufweist.

Kettbaum-Transportwagen dieser Art werden vor
allem zum Kettbaumwechsel an Webmaschinen einge-
setzt. Zu diesem Zweck muB3 der volle Kettbaum vom
Boden oder einem Lagergestell aufgenommen, zur
Webmaschine transportiert und vor dieser positioniert
und in ein Kettbaumlager am Maschinenrahmen einge-
hangt werden. Zur Positionierung wird der Transportwa-
gen Ublicherweise vom Bediener durch mehrmaliges
Quer- und Langsfahren des Fahrgestells nach Augen-
maf beziiglich der Webmaschine ausgerichtet und par-
allelisiert. Dieser Vorgang ist umstandlich und je nach
Geschicklichkeit des Bedieners recht zeitaufwendig.
Bei fehlerhafter Positionierung kommt es immer wieder
zu StoBbeanspruchungen im Lagerbereich der Webma-
schine und der Tragarme sowie im Bereich der tberste-
henden Rohrenden der Kettb&dume und dadurch zu ei-
nem unndtigen Verschleif3 oder zu Beschadigungen.

Warenbaum-Transportwagen dieser Art werden vor
allem zum Warenbaumwechsel an Webmaschinen ein-
gesetzt. Ein Warenbaum-Transportwagen hat die Auf-
gabe, einen vollbewickelten Warenbaum aus einer
Webmaschine auszuheben, die Gewebebahn durchzu-
trennen, das freie Ende der Gewebebahn auf einem lee-
ren Warenbaum anzuwickeln und den leeren Waren-
baum mit der angewickelten Gewebebahn in die Web-
maschine einzusetzen. Zum Warenbaumwechsel wird
der Warenbaum-Transportwagen im Warengang vor
der betreffenden Webmaschine positioniert. Die Posi-
tionierung in Langsrichtung kann sehr genau erfolgen.
Die Parallelstellung zur Webmaschine ist dagegen mit
Schwierigkeiten verbunden. Bei ungenauer Parallelitat
besteht die Gefahr, daB es beim Anwickeln und an-
schlieBenden Einsetzen des neuen Warenbaums zu ei-
ner unerwlnschten Faltenbildung kommt. Um dies zu
verhindern, muf3 der Warenbaum-Transportwagen par-
allel zur Webmaschine ausgerichtet werden.

Beidem aus EP-A-296115, das als nachstliegender
Stand der Technik angesehen wird, bekannten Trans-
portwagen wird eine Trageinheit, welche dabei auf bo-
denfeste FormschluBmarkierungen abgesenkt wird, re-
lativ zur Webmaschine ausgerichtet. Dieser in eine
Fahr- und Trageinheit gegliederte Transportwagen
weist aber eine aufwendige Konstruktion auf.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu ent-
wickeln, womit mit einfachen Mitteln eine Parallelrich-
tung des Transportwagens zur Webmaschine, Wirkma-
schine, Raschelmaschine oder Scharmaschine méglich
ist.
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Diese Aufgabe wird geméf der Erfindung durch fol-
gende Verfahrensschritte geldst:

- Der Transportwagen wird im Kett- oder Warengang
relativ zur Webmaschine in Langsrichtung positio-
niert und mit mindestens einem seiner lenkbaren
Rader in Querfahririchtung zur Webmaschine,
Wirkmaschine, Raschelmaschine oder Scharma-
schine ausgerichtet;

- sodann werden von zwei im Langsabstand vonein-
ander angeordneten fahrgestellfesten Positionen
aus die Querabstande zu zwei gegeniberliegenden
maschinenfesten Bezugsflachen berihrungslos
unter Bildung von Abstandssignalen gemessen und
in eine Antriebs- und/oder Lenkbewegung der Ra-
der unter Parallelrichten des Transportwagens um-
gesetzt.

Vorteilhafterweise werden die beiden motorisch an-
getriebenen und in Querfahrtrichtung ausgerichteten
Rader zum Parallelrichten nach MaBgabe der Ab-
standssignale oder eines aus den Abstandssignalen ge-
bildeten Differenzsignals gegensinnig angetrieben, bis
der Transportwagen parallelgerichtet ist. Bei ausrei-
chender Seitenfihrung des Fahrgestells kann der
Transportwagen im Anschlu3 daran ohne einen weite-
ren MeBvorgang in Querfahrtrichtung zur Webmaschine
hin verschoben werden.

Alternativ dazu kénnen die beiden motorisch ange-
triebenen und in Querfahririchtung ausgerichteten Ra-
der zum Parallelrichten nach MaBgabe der Abstandssi-
gnale oder eines aus den Abstandssignalen gebildeten
Differenzsignals gleichsinnig mit unterschiedlichen
Drehzahlen angetrieben oder einzeln angehalten wer-
den. Wahrend der Querfahrt des Transportwagens in
Richtung Webmaschine, Wirkmaschine, Raschelma-
chine oder Scharmaschine kénnen dabei die Querab-
sténde zwischen den fahrgestellfesten Positionen und
den maschinenfesten Bezugsflachen gemessen und
nach MaBgabe ihrer gegenseitigen Abweichung oder
einer Abweichung von vorgegebenen Sollwerten in
Stellsignale zur Betatigung von Antriebsaggregaten des
Transportwagens oder der Webmaschine und/oder ei-
ner Anzeigevorrichtung umgesetzt werden. Durch die
Abstandsmessung sind die Verfahrkoordinaten des
Transportwagens gegeniiber der Webmaschine, Wirk-
maschinen, Raschelmaschine oder Scharmaschine
wéahrend der gesamten Querfahrt bekannt, so daf3 mit
diesen MaBBnahmen die Voraussetzungen flr einen au-
tomatischen Kett- und Warenbaumwechsel erfillt sind.

Vorteilhafterweise werden zur beriihrungslosen Ab-
standsmessung von der fahrgestellfesten Position aus
emittierte und an der maschinenfesten Bezugsflache re-
flektierte Energiestrahlen, insbesondere Uliraschall-
oder Lichtstrahlen verwendet.

Der erfindungsgemafe Transportwagen weist zwei
am Fahrgestellim Langsabstand voneinander angeord-
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nete, auf Reflexionsflachen der Webmaschine, Wirkma-
schinen, Raschelmaschine oder Scharmaschine aus-
richtbare Abstandssensoren und eine mit den Ausgan-
gen der Abstandssensoren verbundene Auswerte-
schaltung zur Ansteuerung von Antriebs- und/oder
Lenkaggregaten der Rader auf.

Zum Parallelrichten des Transportwagens sind die
beiden motorisch angetriebenen und in Querfahrtrich-
tung ausgerichteten Rader Uber die Auswerteschaltung
zweckméBig nach MaBgabe von an den Abstandssen-
soren abgreifbaren Abstandssignalen oder zwischen
diesen gebildeten Differenzsignalen gegensinnig an-
treibbar. Alternativ dazu kdnnen die motorisch angetrie-
benen Rader zu diesem Zweck auch gleichsinnig in
Querfahrtrichtung mit nach MaBgabe der Abstandssi-
gnale oder der Differenzsignale unterschiedlichen
Drehzahlen antreibbar sein.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht einen Uber die Abstandssignale der Ab-
standssensoren ansteuerbaren, fahrgestell- und/oder
maschinenfesten Handhabungsmechanismus zum Ein-
legen oder Ausheben des Kett- oder Warenbaums so-
wie zur Ansteuerung der Antriebsrader vor. Der Hand-
habungsmechanismus kann dazu eine fahrgestellfeste
Hubvorrichtung fiir einen Kett- oder Warenbaum oder
eine maschinenfeste und/oder fahrgestellfeste Greif-
und Kupplungsvorrichtung zum Erfassen und Freige-
ben des Kett- und Warenbaums aufweisen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einiger in
der Zeichnung in schematischer Weise dargestellter
Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen
Fig. 1 ein Schema eines ersten Ausfihrungsbei-
spiels eines Kettbaum-Transportwagens in
Positionierstellung vor einer Webmaschine;
Fig. 2 ein Schema eines Kettbaum-Transportwa-
gens beim Parallel-Ausrichten vor einer Web-
maschine;

Fig. 3 ein Schema eines Kettbaum-Transportwa-
gens beim Parallel-Querfahren vor einer
Webmaschine;

Fig. 4 ein Blockschaltbild einer Vorrichtung zum
Parallelrichten eines Transportwagens.

Die in der Zeichnung schematisch dargestellten
Kettbaum-Transportwagen 10 weisen ein langgestreck-
tes, zwei lenkbare und motorisch angetriebene Réader
12 aufweisendes Fahrgestell 16 sowie eine Hubvorrich-
tung 18 flr einen Kettbaum 20 auf. Bei dem in Fig. 1
gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind zusatzlich zwei an
Querauslegern 22 schwenkbar angeordnete, als Lenk-
rollen ausgebildete Stitzrollen 24 vorgesehen, wahrend
bei den Ausfihrungsbeispielen nach Fig. 2 und 3 am
Fahrgestell 16 ein zusatzliches, in Langsfahrtrichtung
ausgerichtetes, in Querfahrtrichtung einklappbares
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Laufrad 26 und zwei in Querfahririchtung auf den Boden
absenkbare (nurin Fig. 3 eingezeichnete) Stitzrollen 28
vorgesehen sind. Die R&der 12 werden Uber eine Steu-
erdeichsel 30 oder ein Lenkrad in Langs- oder Quer-
fahrtrichtung geschwenkt. Die Betatigung der Antriebs-
motoren 48 der Antriebsrader 12 erfolgt Gber nicht dar-
gestellte Betatigungsorgane, die an der Steuerdeichsel
30 angeordnet sind.

Zur Langspositionierung des Transportwagens 10
im Kettgang vor der Webmaschine 32 kann beispiels-
weise Uber Bodenmarkierungen 34 (Fig. 2) oder Uber
eine am Transportwagen 10 angeordnete und auf einen
Zielreflektor an der Webmaschine 32 ansprechende Re-
flexionslichtschranke 38 (Fig. 1) erfolgen.

Zum Parallelrichten vor der Webmaschine ist der
Transportwagen 10 mit zwei im Abstand voneinander
angeordneten, vorzugsweise als Ultraschall-Entfer-
nungsmeBgerat ausgebildeten Abstandssensoren 40
ausgestattet, deren Abtaststrahl jeweils an einer gegen-
Uberliegenden maschinenfesten Bezugsflache 42 zum
Sensor 40 zurlckreflektiert wird. Die Ausgangssignale
der Abstandssensoren 40 werden in einer vorzugswei-
se mikroprozessorgestitzten Auswerteschaltung 44
unter Bildung von Differenz- und Wegsignalen ausge-
wertet und in Steuersignale flir die Antriebssteuerungen
46 der den Radern 12 zugeordneten Antriebsmotoren
48 umgesetzt (Fig. 4).

Wie aus Fig. 2 zu ersehen ist, kann die Parallelaus-
richtung gegeniiber der Webmaschine dadurch erfol-
gen, daf die Rader 12 so gegensinnig angetrieben wer-
den, daf3 sich das Fahrgestell 16 ohne Langsversatz um
den Drehpunkt 50 in die Parallellage dreht. Das Laufrad
26 wird in diesem Falle um den Drehpunkt 50 mitge-
dreht. Nach Erreichen der Parallellage kann nach Ab-
heben des Laufrades 26 vom Boden und nach Absen-
ken von nicht gezeigten Stitzrollen 24 durch gleichsin-
nigen Antrieb der Rader 12 die Querfahrt zur Webma-
schine durchgefihrt werden.

Beidem in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist
erkennbar, daf3 die Parallel-Ausrichtung auch im Zuge
der Querfahrt erfolgen kann, wenn die Rader 12 nach
MaBgabe der mit den Abstandssensoren 40 gemesse-
nen Abstandssignale gleichsinnig aber mit unterschied-
licher Drehzahl angetrieben werden. Die Auswertung
der Abstandssignale erfolgt in der Auswerteschaltung
44 gegebenenfalls mit Unterstiitzung eines Mikropro-
zessors. Die Antriebsenergie kann Uber ein nicht darge-
stelltes Betatigungsorgan an der Steuerdeichsel 30 vom
Bediener dosiert werden, wobei die Abstandssensoren
40 und die Auswerteschaltung 44 durch entsprechende
Ansteuerung der Antriebsmotoren 48 standig fir die
Parallel-Ausrichtung sorgen. Durch die Abstandssenso-
ren 40 wird im Zuge der Querbewegung eine Verfahr-
koordinate definiert, aufgrund der auch wegabhéngige
Handhabungen innerhalb des Transportwagens 10
oder an der Webmaschine 32 vorgenommen werden
kénnen. Insbesondere ist es hierdurch méglich, den
Kettbaum entfernungsabhangig zu heben und zu sen-
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ken. Weiter ist ein entfernungsabhangiges Stoppen der
Querfahrbewegung oder eine automatische Umschal-
tung auf Schleichfahrt méglich. SchlieBlich kdnnen auch
andere Bewegungen, wie Lager &ffnen, Antriebe ent-
kuppeln bis hin zur vollautomatischen Manipulation
beim Kettbaumeinlegen und -entnehmen durchgefiihrt
werden.

Statt der vorstehend beschriebenen Ultraschall-
sensoren kénnen auch Infrarotsensoren oder Lasersen-
soren zur berilihrungslosen Abstandsmessung einge-
setzt werden.

Zusammenfassend ist folgendes festzustellen: Die
Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Parallelrichten eines vor einer Webmaschine 32
positionierbaren Transportwagens 10 fiir Kett- oder Wa-
renbaume, dessen selbstfahrendes Fahrgestell 16 zwei
im Langsabstand voneinander angeordnete, motorisch
antreibbare und lenkbare Rader 12 aufweist. Zum Par-
allelrichten wird der Transportwagen 10 im Kett- oder
Warengang relativ zur Webmaschine 32 zunéchst in
Langsrichtung positioniert und mit seinen Radern 12 in
Querfahrtrichtung ausgerichtet. Sodann werden von
zwei im Langsabstand voneinander angeordneten fahr-
gestellfesten Abstandssensoren 40 aus die Querab-
stande zu zwei gegeniberliegenden, maschinenfesten
Reflexionsflachen 42 beriihrungslos gemessen und un-
ter Bildung eines Differenzsignals miteinander vergli-
chen. Das Differenzsignal kann als Lenk- oder Antriebs-
hinweis flr einen Lenkvorgang optisch angezeigt und/
oder als Steuersignal in eine Antriebs- und/oder Lenk-
bewegungder Rader 12 unter Parallelrichten des Trans-
portwagens 10 umgesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Parallelrichten eines vor einer Web-
maschine (32) positionierbaren Transportwagens
(10) far Kett- oder Warenbaume, dessen Fahrge-
stell zwei im Langsabstand voneinander angeord-
nete, lenkbare und gegebenenfalls motorisch an-
treibbare Rader (12) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Transportwagen (10) zunachst
in Langsrichtung relativ zur Webmaschine (32) po-
sitioniert und mit mindestens einem seiner lenkba-
ren Rader (12) in Querfahrtrichtung zur Webma-
schine (32) ausgerichtet wird, und daf3 sodann von
zwei im Langsabstand voneinander angeordneten,
fahrgestellfesten Positionen (40) aus die Querab-
stande zu zwei gegeniiberliegenden, maschinenfe-
sten Bezugsflachen (42) beriihrungslos unter Bil-
dung von Abstandssignalen gemessen und in eine
Antriebs- und/oder Lenkbewegung der Rader (12)
unter Parallelrichten des Transportwagens (10) um-
gesetzt werden.

2. Verfahren zum Parallelrichten eines vor einer Wirk-
maschine, Raschelmaschine oder Scharmaschine
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positionierbaren Transportwagens (10) fur Kett-
oder Scharbdume, dessen Fahrgestell zwei im
Langsabstand voneinander angeordnete, lenkbare
und gegebenenfalls motorisch antreibbare Rader
(12) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Transportwagen (10) zun&chst in Langsrichtung re-
lativ zur Wirkmaschine, Raschelmaschine oder
Scharmaschine positioniert und mit mindestens ei-
nem seiner lenkbaren Rader (12) in Querfahririch-
tung zur Wirkmaschine, Raschelmaschine oder
Scharmaschine ausgerichtet wird, und daB sodann
von zwei im L&ngsabstand voneinander angeord-
neten, fahrgestellfesten Positionen (40) aus die
Querabstande zu zwei gegenlberliegenden, ma-
schinenfesten Bezugsflachen berlhrungslos unter
Bildung von Abstandssignalen gemessen und in ei-
ne Antriebs- und/oder Lenkbewegung der Rader
(12) unter Parallelrichten des Transportwagens
(10) umgesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die beiden motorisch angetrie-
benen und in Querfahririchtung ausgerichteten Ra-
der (12) zum Parallelrichten nach MaBgabe der Ab-
standssignale oder nach MaBgabe eines aus den
Abstandssignalen gebildeten Differenzsignals ge-
gensinnig angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die beiden motorisch
angetriebenen und in Querfahrtrichtung ausgerich-
teten Rader (12) zum Parallelrichten nach MafBga-
be der Abstandssignale oder eines aus den Ab-
standssignalen gebildeten Differenzsignals gleich-
sinnig mit unterschiedlichen Drehzahlen angetrie-
ben oder einzeln angehalten werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da3 wahrend der Quer-
fahrt des Transportwagens (10) in Richtung Web-
maschine (32) bzw. Wirk-, Raschel- oder Scharma-
schine die Querabsténde zwischen den fahrgestell-
festen Positionen (40) und den maschinenfesten
Bezugsflachen (42) gemessen und nach MaBgabe
ihrer gegenseitigen Abweichung oder einer Abwei-
chung von vorgegebenen Sollwerten in Stellsignale
zur Betétigung von Antriebsaggregaten des Trans-
portwagens (10) und/oder der Webmaschine (32)
bzw. der Wirk-, Raschel- oder Scharmaschine und/
oder einer Anzeigevorrichtung umgesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 zur beriihrungslosen
Abstandsmessung von der fahrgestellfesten Positi-
on (40) emittierte und an der maschinenfesten Be-
zugsflache (42) zurickreflektierte Energiestrahlen,
insbesondere Ultraschall- oder Lichtstrahlen ver-
wendet werden.
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Transportwagen flr Kett- oder Warenbaume mit ei-
ner vorrichtung zum Parallelrichten dieses vor einer
Webmaschine (32) positionierbaren, ein selbstfah-
rendes Fahrgestell aufweisenden Transportwa-
gens, dessen Fahrgestell im L&ngsabstand vonein-
ander angeordnete, lenkbare, wahlweise in Langs-
und in Querfahrtrichtung ausrichtbare, gegebenen-
falls motorisch antreibbare Rader (12) aufweist, ge-
kennzeichnet durch zwei am Fahrgestell (16) im
Langsabstand voneinander angeordnete, auf Re-
flexionsflachen (42) der Webmaschine (32) aus-
richtbare Abstandssensoren (40) und eine mit den
Ausgangen der Abstandssensoren verbundene,
zum Parallelrichten des Transportwagens ausge-
legte, Auswerteschaltung (44) zur Ansteuerung von
Antriebs- und/oder Lenkaggregaten (48) der Rader
(12).

Transportwagen fur Kett- oder Scharbaume mit ei-
ner vorrichtung zum Parallelrichten dieses vor einer
Wirkmaschine, Raschelmaschine oder Scharma-
schine positionierbaren, ein selbstfahrendes Fahr-
gestell aufweisenden Transportwagens, dessen
Fahrgestell im Langsabstand voneinander ange-
ordnete, lenkbare, wahlweise in Langs- und in
Querfahrtrichtung ausrichtbare, gegebenenfalls
motorisch antreibbare Réder (12) aufweist, ge-
kennzeichnet durch zwei am Fahrgestell (16) im
Langsabstand voneinander angeordnete, auf Re-
flexionsflachen der Wirkmaschine, Raschelmaschi-
ne oder Scharmaschine ausrichtbare Abstandssen-
soren (40) und eine mit den Ausgangen der Ab-
standssensoren verbundene, zum Parallelrichten
des Transportwagens ausgelegte, Auswerteschal-
tung (44) zur Ansteuerung von Antriebs- und/oder
Lenkaggregaten (48) der Rader (12).

Transportwagen nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dafB die beiden motorisch ange-
triebenen und in Querfahrtrichtung ausgerichteten
Rader (12) zum Parallelrichten nach Maf3gabe von
an den Abstandssensoren (40) abgreifbaren Ab-
standssignalen oder zwischen diesen gebildeten
Differenzsignalen gegensinnig antreibbar sind.

Transportwagen nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die beiden mo-
torisch angetriebenen und in Querfahrtrichtung
ausgerichteten Ré&der (12) zum Parallelrichten
nach MaBgabe von an den Abstandssensoren (40)
abgreifbaren Abstandssignalen oder zwischen die-
sen gebildeten Differenzsignalen gleichsinnig mit
unterschiedlichen Drehzahlen antreibbar sind.

Transportwagen nach einem der Anspriiche 7 bis
10, gekennzeichnet durch einen lber die Ab-
standssignale der Abstandssensoren ansteuerba-
ren, fahrgestell- und/oder maschinenfesten Hand-
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12.

13.

14.

habungsmechanismus zum Einlegen oder Aushe-
ben des Kett-, Waren- oder Scharbaums sowie zur
Ansteuerung der Antriebsrader (12).

Transportwagen nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Handhabungsmechanis-
mus eine fahrgestellfeste Hubvorrichtung fur den
Kett-, Waren- oder Scharbaums aufweist.

Transportwagen nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Handhabungs-
mechanismus maschinenfeste und/oder fahrge-
stellfeste Greif- und Kupplungsvorrichtungen zum
Erfassen und Freigeben des Kett-, Waren- oder
Scharbaums aufweist.

Transportwagen nach einem der Anspruche 7 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstands-
sensoren als Ultraschall-, Infrarot- oder Lasersen-
soren ausgebildet sind.

Claims

1.

A process for paralleling a transporting carriage
(10) for loom or cloth beams in front of a weaving
machine (32) , the undercarriage of the transporting
carriage having two wheels (12) arranged at a lon-
gitudinal distance from one another, can be steered,
and, if necessary, can be driven by a motor, char-
acterised in that the transporting carriage (10) is first
positioned in a longitudinal direction relative to the
weaving machine (32) and is aligned with at least
one of its steerable wheels (12) in a transverse trav-
elling direction with respect to the weaving machine
(82), and that the transverse distances from two op-
positely lying, machine-fixed reference surfaces
(42) are thereafter measured without contact by
forming distance signals from two undercarriage-
fixed positions (40) arranged at a longitudinal dis-
tance from one another, and are converted into a
driving and/or steering movement of the wheels
(12) during paralleling the transporting carriage
(10).

The process for paralleling a transporting carriage
(10) for loom or warp beams, the transporting car-
riage being positioned in front of a knitting machine,
a double-rib loom or a warping machine, the under-
carriage of the transporting carriage having two
wheels (12) arranged at a longitudinal distance from
one another, can be steered, and, if necessary, can
be driven by a motor, characterised in that the trans-
porting carriage (10) is first positioned in longitudi-
nal direction relative to the knitting machine, the
double-rib loom or warping machine, and is aligned
with at least one of its steerable wheels (12) in a
transverse travelling direction with respect to the
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knitting machine, the double-rib loom or warping
machine, and that the transverse distances from
two oppositely lying, machine-fixed reference sur-
faces (42) are thereafter measured without contact
by forming distance signals from a set of two under-
carriage-fixed positions (40) arranged at a longitu-
dinal distance from one another, and are converted
into a driving and/or steering movement of the
wheels (12) when paralleling the transporting car-
riage (10).

The process according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the two wheels, which are driven by a
motor and are aligned in a transverse travelling di-
rection, are oppositely driven in accordance with the
distance signals or in accordance with a difference
signal formed out of the distance signals for paral-
leling.

The process according to one of the Claims 1 to 3,
characterised in that the two wheels (12), which are
driven by a motor and are aligned in transverse di-
rection, are driven in the same direction at different
speeds or are individually stopped in accordance
with the distance signals or a difference signal
formed out of the distance signals for paralleling.

The process according to one of the Claims 1 to 4,
characterised in that during the transverse travel of
the transporting carriage (10) in direction of the
weaving machine (32) or the knitting machine, the
doublerib loom or the warping machine, the trans-
verse distances between the undercarriage-fixed
positions (40) and the machine-fixed reference sur-
faces (42) are measured and are converted in ac-
cordance with their reciprocal deflection or a deflec-
tion from a given desired value into adjusting sig-
nals for operating the drive units of the transporting
carriage (10) and/or of the weaving machine (32) or
the knitting machine, the double-rib loom or a warp-
ing machine and/or an indicating device.

The process according to one of the Claims 1 to 5,
characterised in that energy beams, which are emit-
ted from the undercarriage-fixed position (40) and
are reflected back on the machine-fixed reference
surface (42), in particular ultrasound or light beams,
are used for the distance measurement without
contact.

Atransporting carriage for loom or cloth beams hav-
inga device for paralleling the transporting carriage,
which can be positioned in front of a weaving ma-
chine (32) and has a self-propelled undercarriage,
the undercarriage having wheels (12) spaced at a
longitudinal distance from one another, the wheels
being steerable, selectively aligned in longitudinal
and in transverse travelling direction, and, if neces-
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12.

sary, driven by a motor, characterised by two dis-
tance sensors (40) spaced at a longitudinal dis-
tance from one another on the undercarriage (16),
and being aligned with reflecting surfaces (42) of
the weaving machine (32) , and an evaluating circuit
(44) for controlling driving and/or steering units (48)
of the wheels (12), the evaluating circuit being de-
signed for paralleling the transporting carriage and
being connected to the outputs of the distance sen-
sOrs.

Atransporting carriage for loom or warp beams hav-
ing adevice for paralleling the transporting carriage,
which can be positioned in front of a knitting ma-
chine, a double-rib loom or a warping machine and
has a self-propelled undercarriage, the undercar-
riage having wheels (12) spaced at a longitudinal
distance from one anocther, the wheels being steer-
able, selectively aligned in longitudinal and in trans-
verse travelling direction, and, if necessary, driven
by a motor, characterised by two distance sensors
(40) spaced at a longitudinal distance from one an-
other on the undercarriage (16) , and can be aligned
with reflecting surfaces of the knitting machine, the
double-rib loom or the warping machine, and an
evaluating circuit (44) for controlling driving or steer-
ing units (48) of the wheels (12), the evaluating cir-
cuit being designed for paralleling the transporting
carriage and being connected to the outputs of the
distance sensors.

The transporting carriage according to Claim 7 or
8, characterised in that the two motor driven wheels
(12) are aligned in a transverse travelling direction,
and for paralleling are oppositely driven in accord-
ance with distance signals or difference signals
formed therebetween, which are measured by the
distance sensors (40).

The transporting carriage according to one of the
Claims 7 to 9, characterised in that the two motor
driven wheels (12) are aligned in a transverse trav-
elling direction, and for paralleling are driven in the
same direction with different speeds in accordance
with distance signals or difference signals formed
therebetween, which are measured by the distance
sensors (40).

The transporting carriage according to one of the
Claims 7 to 10, characterised by an undercarriage-
fixed and/or machine-fixed handling mechanism
controlled through the distance signals of the dis-
tance sensors, for inserting or removing of the loom,
cloth or warp beams and for controlling the driving
wheels (12).

The transporting carriage according to Claim 9,
characterised in that the handling mechanism has
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an undercarriage-fixed lifting device for the loom,
cloth or warp beam.

The transporting carriage according to Claim 11 or
12, characterised in that the handling mechanism
has a machine-fixed and/or an undercarriage-fixed
gripping and coupling devices for gripping and re-
leasing the loom, cloth or warp beam.

The transporting carriage according to one of the
Claims 7 to 13, characterised in that the distance
sensors are designed as ultrasound, infrared or la-
ser sensors.

Revendications

Procédé d'alignement en paralléle d'un chariot de
transport (10) d'ensouples d'enroulement de chai-
ne ou de tissu qui peut &tre positionné devant un
métier a tisser (32) et dont le chéssis comporte deux
roues (12) qui sont disposées a distance longitudi-
nale l'une de l'autre, sont orientables et peuvent
éventuellement étre entrainées par moteur, carac-
térisé en ce que le chariot de transport (10) est tout
d'abord positionné en direction longitudinale par
rapport au métier a tisser (32) et est orienté par rap-
port au métier a tisser (32) en direction de déplace-
ment transversal a l'aide d'au moins une de ses
roues orientables (12) et en ce qu'ensuite les dis-
tances transversales par rapport a deux surfaces
de référence (42) situées en face et fixes sur le mé-
tier sont mesurées sans contact, avec formation de
signaux de distance, a partir de deux positions (40)
fixes sur le chéssis qui sont agencées & distance
longitudinale I'une de l'autre, ces distances trans-
versales étant converties en un mouvement d'en-
trainement et/ou de braquage des roues (12), avec
alignement en paralléle du chariot de transport (10).

Procédé d'alignement en paralléle d'un chariot de
transport (10) d'ensouples d'enroulement de chai-
ne ou de nappe, qui peut étre positionné devant un
métier a tricoter, un métier Rachel ou un ourdissoir
et dont le ch&ssis comporte deux roues (12) qui sont
disposées a distance longitudinale I'une de l'autre,
sont orientables et éventuellement peuvent étre en-
trainées par moteur, caractérisé en ce que le chariot
de transport (10) est tout d'abord positionné en di-
rection longitudinale par rapport au métier a tricoter,
au métier Rachel ou a l'ourdissoir et est orienté en
direction de déplacement transversal par rapport au
métier a tricoter, au métier Rachel ou a l'ourdissoir
a l'aide d'au moins une de ses roues orientables
(12) et en ce qu'ensduite les distances transversales
par rapport & deux surfaces de référence situées en
face et fixes sur le métier sont mesurées sans con-
tact, avec formation de signaux de distance, a partir
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de deux positions (40) disposées a distance longi-
tudinale l'une de l'autre et fixes sur le chassis, ces
distances transversales étant converties en un
mouvement d'entrainement et/ou de braquage des
roues (12), avec alignement en paralléle du chariot
de transport (10).

Procédé suivant 'une des revendications 1 et 2, ca-
ractérisé en ce que les deux roues (12) entrainées
par moteur et orientées dans une direction de dé-
placement transversal sont, pour l'alignement pa-
rallele, entrainées en sens inverse en fonction des
signaux de distance ou d'un signal de différence for-
mé a partir des signaux de distance.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les deux roues (12) entrainées
par moteur et orientées dans une direction de dé-
placement transversal sont, pour l'alignement pa-
rallele, entrainées dans le méme sens avec des
nombres de tours différents ou arrétées isolément
en fonction des signaux de distance ou d'un signal
de différence formé a partir des signaux de distan-
ce.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, pendant le déplacement trans-
versal du chariot de transport (10) en direction du
métier a tisser (32) ou respectivement du métier a
tricoter, du métier Rachel ou de l'ourdissoir, les dis-
tances transversales entre les positions (40) fixes
sur le chéssis et les surfaces de référence (42) fixes
sur le métier sont mesurées et sont, en fonction de
leurs déviations mutuelles ou d'une déviation par
rapport a des valeurs nominales prédéterminées,
converties en signaux de commande pour l'action-
nement d'appareils d'entrainement du chariot de
transport (10) et/ou du métier & tisser (32) ou res-
pectivement du métier a tricoter, du métier Rachel
ou de l'ourdissoir et/ou d'un dispositif d'indication.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que des rayons énergétiques, en
particulier des faisceaux d'ultrasons ou des rayons
lumineux, émis depuis la position (40) fixe sur le
chéssis et réfléchis sur la surface de référence (42)
fixe sur le métier sont utilisés pour la mesure de dis-
tance sans contact.

Chariot de transport pour ensouples d'enroulement
de chaine ou de tissu comprenant un dispositif d'ali-
gnement en paralléle de ce chariot de transport qui
peut &tre positionné devant un métier & tisser (32)
et présente un chassis automoteur et dont le chés-
sis comporte des roues (12) qui sont agencées a
distance longitudinale I'une de l'autre, sont orienta-
bles, peuvent sélectivement étre alignées en direc-
tion de déplacement longitudinal et transversal, et
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peuvent éventuellement étre entrainées par mo-
teur, caractérisé par deux détecteurs de distance
(40) qui sont agencés sur le chassis (16) & distance
longitudinale I'un de 'autre et peuvent étre orientés
sur des surfaces de réflexion (42) du métier & tisser
(82) et par un circuit d'évaluation connecté aux sor-
ties des détecteurs de distance, congu pour un ali-
gnement en paralléle du chariot de transport et des-
tiné & commander des appareils d'entrainement et/
ou de braquage (48) des roues (12).

Chariot de transport pour des ensouples d'enroule-
ment de chaine ou de nappe comportant un dispo-
sitif d'alignement en paralléle de ce chariot de trans-
port qui peut étre positionné devant un métier a tri-
coter, un métier Rachel ou un ourdissoir et présente
un chéssis automoteur et dont le chassis comporte
des roues (12) qui sont agencées a distance longi-
tudinale l'une de l'autre et peuvent étre orientées,
dirigées de maniére sélective en direction de dépla-
cement longitudinal et transversal, et éventuelle-
ment entrainées par moteur, caractérisé par deux
détecteurs de distance (40) qui sont agencés a dis-
tance longitudinale I'un de l'autre et peuvent étre
orientés sur des surfaces de réflexion du métier a
tricoter, du métier Rachel ou de I'ourdissoir et par
un circuit d'évaluation (44) qui est connecté aux sor-
ties des détecteurs de distance, est congu pour l'ali-
gnement en paralléle du chariot de transport et est
destiné &a commander des appareils d'entrainement
et/ou de braquage (48) des roues (12).

Chariot de transport suivant I'une des revendica-
tions 7 et 8, caractérisé en ce que les deux roues
(12) entrainées par moteur et orientées dans la di-
rection de déplacement transversal peuvent, pour
l'alignement paralléle, &tre entrainées en sens in-
verse en fonction des signaux de distance capta-
bles sur les détecteurs de distance (40) ou des si-
gnaux de différence formés entre ces derniers.

Chariot de transport suivant I'une des revendica-
tions 7 & 9, caractérisé en ce que les deux roues
(12) entrainées par moteur et orientées dans la di-
rection de déplacement transversal peuvent, pour
l'alignement paralléle, étre entrainées dans le mé-
me sens a des nombres de tours différents en fonc-
tion des signaux de distance captables sur les dé-
tecteurs de distance (40) ou des signaux de diffé-
rence formés entre ces derniers.

Chariot de transport suivant I'une des revendica-
tions 7 & 10, caractérisé par un mécanisme de ma-
nipulation fixe sur le chéssis et/ou sur le métier qui
peut &tre commandé par lintermédiaire des si-
gnaux de distance des détecteurs de distance et qui
est destiné a introduire ou extraire I'ensouple de
chaine, de tissu ou de nappe ainsi qu'a commander
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les roues d'entrainement (12).

Chariot de transport suivant la revendication 9, ca-
ractérisé en ce que le mécanisme de manipulation
présente un dispositif de levage, fixe sur le chassis,
pour l'ensouple d'enroulement de chaine, de tissu
ou de nappe.

Chariot de transport suivant I'une des revendica-
tions 11 et 12, caractérisé en ce que le mécanisme
de manipulation présente des dispositifs de prise et
de couplage fixes sur le métier et/ou sur le chassis
pour saisir et libérer I'ensouple d'enroulement de
chaine, de tissu ou de nappe.

Chariot de transport suivant I'une des revendica-
tions 7 & 13, caractérisé en ce que les détecteurs
de distance sont réalisés sous la forme de détec-
teurs d'ultrasons, d'infrarouges ou de laser.
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