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Spinnmaschinen beschrieben, dessen Ziel es ist, eine
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von der die Spinnkannen flillenden Maschine bis zum
Entnahmespeicher vor der Spinnkannen entleerenden
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lich ein mit Vollkannen zu fiillender Speicher im
AnschluB3 an die erste Maschine, ein Hauptspeicher
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wegen Kannenmangels auftreten.

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices
2.16.3/3.4



1 EP 0 869 206 A2 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Transport- und Lagersy-
stem fur Rechteck-Spinnkannen - kurz Kannen - mit
Kannenspeichern und Kannenférderern zwischen
ersten Maschinen, inshesondere Strecken, die Spinn-
kannen - namlich Leerkannen - fillen, und zweiten
Maschinen, insbesondere OE-Spinnmaschinen oder
Flyern bzw. Jet-Spinnmaschinen, die Spinnkannen -
namlich Vollkannen - leeren.

In einer GroBspinnerei, die z.B. eine Vielzahl von
Streckmaschinen mit nachgeschalteten OE-Spinnma-
schinen oder eine Vielzahl sich an die Strecken
anschlieBenden Flyern und Jet-Spinnmaschinen
umfaBt, ist man bestrebt, zumindest die im wesentli-
chen automatisch arbeitenden Spinnmaschinen unun-
terbrochen, Tag und Nacht, produzieren zu lassen. Das
setzt voraus, daB die Spinnmaschinen standig mit
genigend Vormaterial, also vollen Spinnkannen (Voll-
kannen), versorgt werden. Da der Automatisierungs-
grad bei den vorgeschalteten Anlagen, die vom Offnen
eines als Rohmaterial angelieferten Faserballens aus-
gehen kénnen bisher nicht so weit automatisiert wie die
eigentliche Spinnerei, bemiht man sich, das Vormate-
rial tagsiiber bzw. wahrend der Arbeitswoche in so gro-
Ber Menge vorzubereiten und zu speichern, daB die
eigentliche Spinnerei tiber Nacht und am Wochenende
ohne Pause durcharbeiten kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
automatische Versorgung zwischen den ersten und
zweiten Maschinen bzw. Anlagen ohne oder mit még-
lichst geringem durch das Transport- und Lagersystem
verursachten Wege- und Nutzeffektverlust zu schaffen.
Eine erfindungsgemaB bevorzugte L&sung wird im
Patentanspruch 1 beschrieben. Einige Verbesserungen
und weitere Ausgestaltungen bzw. Abwandlungen der
Erfindung werden in den Ubrigen Ansprichen angege-
ben.

Die erfindungsgeméBe Losung betrifft also ein
Transport- und Lagersystem fur Spinnkannen insge-
samt. Die Systemlésung umfaBt den Bereich einer
Spinnerei zwischen dem Kannenausgang der Strecke-
rei und dem Kanneneingang der (eigentlichen) Spinne-
rei. In der OE- oder Jet-Spinnerei schlieBt sich die
Spinnmaschine, gegebenenfalls Uber einen zwischen-
geschalteten Speicher, unmittelbar an Streckerei an. In
der Ringspinnerei wird zwischen die Streckerei und
Spinnerei im allgemeinen mindestens eine Flyerstufe
gesetzt.

Durch die Erfindung wird ein Transport- und Lager-
system flr Spinnmaschinen geschaffen, dessen Ziel es
ist, eine Versorgung zwischen Maschinen, die Spinn-
kannen fllen, und Maschinen, die Spinnkannen leeren,
mit méglichst geringem Wege- und Nutzefffektverlust zu
erreichen. ErfindungsgemaB wird die Kannenteilung
von der die Spinnkannen flillenden Maschine bis zum
Entnahmespeicher vor der Spinnkannen entleerenden
Maschine aufrechterhalten. Zwischen den beiden
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Maschinen werden bevorzugt drei Speichertypen, ndm-
lich ein mit Vollkannen zu fiillender Speicher im
AnschluB3 an die erste Maschine, ein Hauptspeicher
zum Auffangen von Produktionsschwankungen zwi-
schen erster und zweiter Maschine und ein Entnahme-
speicher fir die zweite Maschine vorgesehen. Im ersten
Speicher missen immer Leerkannen vorhanden sein,
im dritten Speicher missen immer Vollkannen vorhan-
den sein, damit keine Maschinenstillstandszeiten
wegen Kannenmangels auftreten.

Das erfindungsgemaBe Transport- und Lagersy-
stem besitzt vorzugsweise im wesentlichen die folgen-
den Komponenten:

a) Streckenspeicher

An der Kannenfllposition einer Streckmaschine
(oder eines Flyers) werden Spinnkannen (Leerkan-
nen) gefillt und in den Streckenspeicher bzw.
ersten Kannenspeicher gebracht. Der Strecken-
speicher enthdlt mindestens eine Leerkanne sowie
mindestens einen Speicherplatz fur Vollkannen.
Die Kannen werden jeweils nebeneinander in ein-
heitlichen Gruppen - Mehr-Kannen-Gruppen, z.B.
Vierer-Gruppen, nur mit Leerkannen oder nur mit
Vollkannen - geordnet aufgestellt. Der Strecken-
speicher kann bevorzugt aus einer Reihe einzelner
nebeneinander  angeordneter  Speicherplétze
bestehen. Am einen Ende dieser Speicherreihe
werden dann die Leerkannen gruppenweise, z.B.
mit Hilfe eines Kannenférderers (Strecken-Ver-
schiebewagen), angefdérdert und am anderen Ende
der Reihe werden die Vollkannen, vorzugsweise in
gleich groBen Gruppen wie die Leerkannen und mit
demselben Strecken-Verschiebewagen, entnom-
men.

b) Strecken-Verschiebewagen

Der Strecken-Verschiebewagen bzw. erste Kan-
nenférderer kann 1 bis n, vorzugsweise vier Stuick,
Leerkannen oder Vollkannen aufnehmen und damit
den Streckenspeicher mit Gruppen von Leerkan-
nen versorgen und Gruppen von Vollkannen aus
dem Streckenspeicher entnehmen. Gegebenen-
falls holt der Strecken-Verschiebewagen Leerkan-
nen aus einem nachgeschalteten Lagerspeicher
und bringt nach dort - vorzugsweise gleich groBe -
Gruppen von Vollkannen.

c¢) Lagerspeicher

Der Lagerspeicher bzw. zweiter Kannenspeicher
besteht erfindungsgemal aus mindestens einem
Kannenférdersystem fir Leerkannen und minde-
stens einem Kannenférdersystem fir Vollkannen.
Jedes dieser Kannenférdersysteme soll in der Lage
sein, eine Reihe von mehreren hintereinander ste-
henden Kannengruppen auf irgendeine Weise von
einem Ende (Ruckende) des Speichers zu dem
anderen Ende (Kopfende) des Speichers zu trans-
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portieren.

Die Kannenférdersysteme kénnen 1 bis n Kan-
nen nebeneinander, vorzugsweise ist n ebenso
groB wie beim Streckenverschiebewagen, und
mehrere solcher Kannengruppen hintereinander
aufnehmen. Werden in dem Lagerspeicher mehr
als zwei Kannenférdersysteme vorgesehen, kén-
nen diese wahlweise Leerkannen oder Vollkannen
aufnehmen. In jedem Kannenférdersystem, das
heiBt jeder Kannnenreihe werden die Kannen grup-
penweise vom Streckenspeicher her am Reihen-
ende, zugefihrt und auf dem anderen Langsende
der Reihe, am Reihenkopf, zweckméBig in gleich
groBen Gruppen, wieder abgenommen. Der Trans-
port innerhalb der jeweiligen Reihe erfolgt vorzugs-
weise mit Hilfe eines im Boden des Lagerspeichers
jeder Reihe angeordneten Férdermittels, das es
erlaubt, die Kannenreihe, vorzugsweise bis zu einer
definierten Position am Reihenkopf, vorzuschieben.
Zur Entnahme der Kannengruppen am jeweiligen
Reihenkopf wird ein Lager-Verschiebewagen vor-
gesehen.

d) Lager-Verschiebewagen

Der Lager-Verschiebewagen bzw. zweite Kannen-
férderer, stellt ein Verbindungsglied zwischen dem
vorgenannten Lagerspeicher bzw. zweiten Kannen-
speicher und einer nachgeschalteten Maschine
oder einem dritten Kannenspeicher dar. Der Lager-
Verschiebewagen soll erfindungsgemaf so ausge-
bildet werden, daB er eine Gruppe von 1 bis n, vor-
zugsweise gilt auch hier n = 4 (wie beim Strecken-
Verschiebewagen und im Lagerspeicher), Leerkan-
nen oder eine gleich groBe Gruppe von Vollkannen
aufnehmen kann. Gegebenenfalls entnimmt er
Leerkannen von der jeweils nachgeschalteten
Anlage und gibt diese Kannen an den Lagerspei-
cher ab. Der Lager-Verschiebewagen holt eine
gleich groBe Gruppe von Vollkannen aus dem
Lagerspeicher und liefert diese Kannen an eine
Aufnahmeposition der nachgeschalteten Maschine.

e) Maschinenspeicher

Jeder der zweiten Maschinen kann im Rahmen der
Erfindung ein dritter Kannenspeicher bzw. Maschi-
nenspeicher zugeordnet werden. Dieser Speicher
soll eine gréBere Zahl m, vorzugsweise m=n+2,
von Kannenstellplatzen bzw. Speicherplatzen
besitzen, als einer der vorgenannten Verschiebe-
wagen, insbesondere der Lager-Verschiebewagen,
aufnehmen kann. Dadurch wird erreicht, daB in den
Maschinenspeicher standig mindestens eine Voll-
kanne dem Austausch einer an einer Spindel leer-
gelaufenen Kanne bereitsteht. Grundsétzlich kann
in dem zuletzt genannten Maschinenspeicher aber
auch ein groBerer Speicherraum bereitgestellt wer-
den, um fur mdéglichst alle Notifélle gesichert zu
sein.
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f) Kannenwechselwagen

Zur Versorgung der jeweilig zweiten Maschine kann
ein dritter Kannenférderer bzw. Kannenwechselwa-
gen vorgesehen werden. Dieser soll vorzugsweise
in der Lage sein, 1 bis h, vorzugsweise ist h héch-
stens gleich n, Leerkannen zum Maschinenspei-
cher (dritter Kannenspeicher) zu bringen und von
dort die gleiche Zahl von Vollkannen abzuholen.
Der Kannenwechselwagen holt und bringt jedoch
nur so viel Vollkannen und Leerkannen, daB er
noch einen freien Platz hat. Das ist vorteilhaft,
wenn die Kannen in geschlossenen Reihen neben-
einander unter den Arbeitspositionen bzw. Spindeln
der jeweiligen Spinnmaschinen usw. stehen;
(ebenso kénnen die Kannen Ulbrigens auch im
Maschinenspeicher orientiert werden, insbesond-
ere wenn dadurch die Staukapazitat erhéht wird).
Ist eine dieser unter den Spindeln stehenden Kan-
nen leer, zieht der Kannenwechselwagen zunachst
die Leerkannen auf seinen leeren Stellplatz und
schiebt eine Vollkanne auf den Platz an der Spin-
del. Wenn der Kannenwechselwagen keine Voll-
kannen mehr enthalt, fahrt er zum Maschinen-
speicher und tauscht die auf ihm stehenden Leer-
kannen gegen Vollkannen aus.

Durch die erfindungsgemaBe Systemlésung wird
erreicht, daB3 in dem ersten Kannenspeicher bzw. Strek-
kenspeicher immer 1 bis n Leerkannen vorhanden sind,
so daB die vorgeschaltete Maschine (Strecke) nicht
durch fehlende Leerkannen zum Stillstand kommen
kann. Der nachfolgende zweite Kannenspeicher bzw.
Lagerspeicher fangt Produktionsschwankungen zwi-
schen der ersten Maschine und zweiten Maschine auf.
In dem vorzugsweise ebenfalls vorhandenen dritten
Kannenspeicher bzw. Maschinenspeicher sollen immer
Vollkannen, vorzugsweise mindestens so viele, wie der
Kannenwechselwagen (dritter Kannenférderer) aufneh-
men kann, vorhanden sein, damit der Kannenwechsel-
wagen die nachgeschaltete Maschine ohne Warte-
zeiten mit Vollkannen versorgen kann.

Im Rahmen der Erfindung kann es aus Platz- oder
Ersparnisgrinden glnstig sein, die ersten und zweiten
Kannenférderer, insbesondere auch den dritten Kan-
nenférderer, technisch gleich auszubilden. Bei Wegfall
oder Ausfall des ersten oder zweiten Kannenférderers
kann, wenn entsprechende Fahrspuren vorbereitet
sind, der verbleibende Kannenférderer das Verbin-
dungsglied zwischen erstem und zweitem - gegebenen-
falls auch zwischen zweitem und dritten -
Kannenspeicher bilden.

Im Grundsatz kann es - bei einer kleiner Spinnerei
- auch sinnvoll sein, ein und denselben Kannenférderer
so auszubilden und mit Fahrwegen auszustatten, daB
er sténdig die Aufgaben der beiden ersten oder aller
drei Kannenférderer zu Ubernehmen in der Lage ist.
Der dritte Kannenférderer ist allerdings nur bedingt far
die Aufgaben des ersten und zweiten Kannenfdrderers
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einsetzbar. Bei seiner typischen Aufgabe werden nam-
lich beim dritten Kannenférderer die Kannen an der
Spinnmaschine und im Maschinenspeicher einzeln
nacheinander gewechselt. Bei einem atypischen Ein-
satz (als 1. oder 2. Kannenférderer) ist es daher win-
schenswert, den dritten Kannenférderer umzuschalten,
so daB er wenigstens zwei Kannen jeweils zugleich
abgeben bzw. aufnehmen kann.

Je nach Aufgabe und SpinnereigréBe kann es wei-
terhin vorteilhaft sein, den dritten Kannenspeicher bzw.
Maschinenspeicher und den zweiten Kannenférderer
bzw. Lager-Verschiebewagen ganz entfallen zu lassen.
In diesem Fall holt der Kannenwechselwagen (dritter
Kannenfdrderer) Vollkannen unmittelbar aus dem
Lagerspeicher (zweiter Kannenspeicher) und bringt
Leerkannen nach dort zurtick.

Beispielsweise wenn groBe Produktionsschwan-
kungen der den zweiten Maschinen vorausgehenden
Fabrikationen auszugleichen oder auf einer zweiten
Maschine unterschiedliche Vorgarne zu verarbeiten
sind, kann es im Rahmen der Erfindung vorteilhaft sein,
zusétzlich oder anstelle des dritten Kannenspeichers
bzw. Maschinenspeichers einen vierten Kannenspei-
cher bzw. Zusatzspeicher unmittelbar an der jeweiligen
zweiten Maschine, z.B. an deren Langsende zwischen
der Fahrspur des dritten Kannnenférderers (Kannen-
wechselwagen) und der Maschine, vorzusehen. Die
Zusatzplatze in dem Zusatzspeicher kénnen dabei in
ahnlichen Gruppen wie im dritten Kannenspeicher
angeordnet werden oder die Zusatzkannenplatze kén-
nen sich an die jeweilige Reihe der in der Maschine
gerade ablaufenden Kannen (am Maschinenkopf)
anschlieBen. Auf diese Weise kbdnnen an jeder
Maschine die dort zu verarbeitenden Kannen unmittel-
bar bereitgestellt werden, so daB ein Kannentausch
relativ schnell und in kurzer Folge auszuflhren ist.

Der Nutzeffektverlust an der Spinnereimaschine
wird erfindungsgeman auf ein Minimum verringert. Ein
Vorteil in der Handhabung des erfindungsgeméafen
Systems besteht auch darin, daB die Kannenteilung
vom ersten bis zum letzten Kannenspeicher der Anlage
beizubehalten ist, so daB im Bedarfsfall jeweils mehrere
Kannen, vorzugsweise vier Stlck, in tberall bzw. durch-
gehend derselben Gruppe zu transportieren sind.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen
Systems ergibt sich unerwartet durch die zwischen der
jeweils ersten und der jeweils zweiten Maschinen-
gruppe angeordneten Férdersysteme des Lagerspei-
chers. Hierin werden die Kannen in Reihen von jeweils
mehreren hintereinander stehenden Kannengruppen
aus der Richtung der vorhergehenden Anlage in Rich-
tung auf die nachfolgende Anlage jeweils bei Abnahme
einer Kannengruppe am Kopfende und bei Hinzufigung
einer Kannengruppe am hinteren Ende weiter transpor-
tiert. Das jeweilige Fordersystem kann z.B. sechs Grup-
pen von je vier Kannen hintereinander aufnehmen. Es
kann auf dem Férderweg die Kannen in gewissem
MaBe, durch Schragstellung des Wegs, z.B. um 10 bis
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50 cm, anheben oder absenken. Dadurch wird es Gber-
raschend méglich, einen Héhenausgleich der Kannen-
positon der vorhergehenden Maschine zur
Kannnenposition der nachfolgenden Maschine ohne
zuséatzliche Hebemittel zu erreichen. Wenn die Kannen
in einer Streckmaschine etwas héher positioniert sind
als in einer Spinnmaschine (oder umgekehrt) kann das
Ubersetzen der Kannen mit Hilfe des erfindungs-
geméaBen Transport- und Lagersystems praktisch
unmerklich erfolgen.

Bei dem erfindungsgeméaBen System handelt es
sich um einen vollautomatischen Verbund zwischen den
ersten und den zweiten Maschinen. Aufgrund der
beschriebenen Systematik ist das System durch eine
hohe Flexibilitat gekennzeichnet. Es erméglicht eine fle-
xible Zuordnung der ersten und zweiten Maschinen und
es ist in Verbindung mit der Zuteilung des Lagerspei-
chers entsprechend dem Bedarf bzw. dem Verbrauch
an Kannen jederzeit anpaBbar. Dies ist vorteilhaft, da
der Bedarf je nach Material, welches produziert wird,
sehr stark schwanken kann. Das erfindungsgemaBe
System erlaubt es, den auf die Zeit bezogenen Kannen-
vorrat fir jedes Material annahernd gleich zu halten und
so den Einsatz von Personal und Maschinen zu optimie-
ren.

Die groBe Flexibilitait des erfindungsgeméaBen
Gesamtsystems zeigt sich auch darin, daB z.B. im
Extremfall irgendeine "auBerste” erste Maschine
irgendeiner "auBersten” zweiten Maschine mit einem
beliebigen Anteil an Lagerspeicherraum zugeordnet
werden kann. Vorzugsweise werden allerdings die
"geradeaus” gegentlberliegenden Maschinen der
ersten und zweiten Gruppe Uber den direkt dazwischen
liegenden Anteil des Lagerspeichers einander zugeord-
net. Dann werden die Wege fiir die Strecken-Verschie-
bewagen und Lager-Verschiebewagen méglichst kurz
und die Leistung entsprechend hoch.

Wird in groBen Anlagen eine extrem hohe Leistung
gefordert, kdnnen mehrere Strecken-Verschiebewagen
und Lager-Verschiebewagen eingesetzt werden. Vor-
zugsweise werden dann die ersten und zweiten Maschi-
nen in Gruppen entsprechend der jeweiligen Anzahl an
Verschiebewagen eingeteilt. Die Gruppen kénnen, um
in jeder Gruppe die gleichen Kannenleistungen zu
erhalten, auch unterschiedlich groB sein.

Besonders vorteilhaft ist, daB je nach Bedarf das
erfindungsgeméaBe System in jeder Beziehung ange-
paBt werden kann. Wird beispielsweise an einer oder
mehreren zweiten Maschinen ein extrem hoher Kan-
nenbedarf gefordert, kann an dieser oder diesen
Maschinen je ein zuséatzlicher Kannenwechselwagen
eingesetzt werden. Dadurch kann die Leistung an der
oder diesen Maschine stark, z.B. um nahezu 100 %,
gesteigert werden. Bei Einsatz der Erfindung liegt der
Nutzeffektverlust im Vergleich zu einem gangigen
manuellen bzw. bisher bekannten automatischen
System mit durchschnittichem Kannenbedarf, bei
einem Zehntel.
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Ein weiterer Indikator fir die hohe Flexibilitat und
Anpassungsfahigkeit des erfindungsgemaBen Systems
ist, daB mit nur vier Grundkomponenten, namlich dem
Verschiebewagen, speziell Lager-Verschiebewagen,
dem Lagerspeicher, dem Maschinenspeicher und dem
Kannenwechselwagen, jede erdenkliche Konfiguration
bedient werden kann.

Sollten, aus welchen Griinden auch immer, die
zweiten Maschinen z.B. in zwei Reihen oder rechtwink-
lig zu den ersten Maschinen stehen, gentgt lediglich
eine simple Fordertechnik um diese Grundkomponen-
ten raumlich zu verbinden.

Die Kannenférderwagen kénnen in tblicher Weise
angetrieben werden. Falls der Kannenwechselwagen -
wie bevorzugt - batteriegetrieben ist, sollen die Kapazi-
tat der Batterie und deren Ladezyklus so abgestimmt
und die Anordnung so gestaltet werden, daB3 dies an
dem Maschinenspeicher wahrend der dortigen Opera-
tion bzw. des Aufenthaltes erfolgen kann.

Jede der vorgenannten vier Grundkomponenten
kann mit einer autarken Steuerung ausgestattet und
somit, z.B. fir Inbetriebnahmen und Wartungen, aus
dem gesamten Steuerungssystem herausgenommen
sowie problemlos wieder zugeschaltet werden. Dariber
hinaus kénnen der Einzelkomponente mittels dieser
eigenen Steuerung Befehle manuell eingegeben wer-
den. Insbesondere sollen die ersten Maschinen mit dem
Streckenspeicher je eine eigene Steuerung besitzen
oder steuerungsmaBig separat zentral zusammen-
gefaBt werden. Das gleiche qilt flr die zweiten Maschi-
nen usw.

Daneben kann eine Zentralsteuerung fir das erfin-
dungsgemaBe Gesamtsystem vorgesehen werden. Die
Zentralsteuerung bendtigt von den ersten Maschinen
beispielsweise die Nachricht, an welcher Maschine vier
Kannen geflillt sind. Von der Steuerung der zweiten
Maschinen wird der Gesamtsteuerung beispielsweise
gemeldet, an welcher Maschine welche Kanne leer ist
oder in absehbarer Zeit leer wird.

Manuell vom Bedienungspersonal ist im wesentli-
chen nur noch die Maschinen- und Lagerspeicher-
Zuordnung zu machen. Alle weiteren Ablaufe werden
von der Gesamtsystem-Steuerung selbstandig verar-
beitet und verwaltet. An dieser Gesamtsystem-Steue-
rung wird auch der jeweilige Betriebszustand angezeigt,
z.B. der Fiillgrad des Lagerspeichers je Material. Damit
ist eine zeitnahe sofortige Anpassung an neue Bedin-
gungen méglich.

Anhand der schematischen Darstellung eines Aus-
fahrungsbeispiels werden einige Einzelheiten der Erfin-
dung erlautert.

Der Transport der Kannen 1 erfolgt erfindungsge-
maB in Transportrichtung 2. In der Zeichnung beginnt
der Transport am Ausgang 3 der jeweiligen Streckma-
schine 4. An deren Kannenfillposition 5 wird die ein-
zelne Kanne 1 mit verstreckter Lunte gefiillt. Ist eine
Kanne 1 voll, wird sie in einen ersten Kannenspeicher,
den sogenannten Streckenspeicher 6, geschoben. Der
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Streckenspeicher 6 soll zu diesem Zweck wenigstens
einen Leerplatz bzw. einige Leerplatze 7 aufweisen,
aber auch einige Leerkannen 8 enthalten, so daB3 nach
Abtransport der jeweiligen Vollkanne 9 méglichst sofort
eine Leerkanne 8 an die Kannenfillposition 5 heranzu-
bringen ist. In jedem Fall sollen im Streckenspeicher 6
die Leerkannen 8 und die Vollkannen 9 jeweils in Grup-
pen nebeneinander geordnet positioniert bzw. gesam-
melt werden.

Zum Antransport von Leerkannen 8 zum Strecken-
speicher 6 und zum Abtransport der dort angesammel-
ten Vollkannen 9 dient erfindungsgemaB ein erster
Kannenférderer bzw. Strecken-Verschiebewagen 10.
Dieser soll eine Speicherkapazitat fur Kannen zur
gleichzeitigen Aufnahme von jeweils einer Gruppe von
Leerkannen oder Vollkannen besitzen. Eine solche
Kannengruppe 11 kann vorzugsweise vier Kannen
umfassen. Es kommen aber auch andere Zahlen, z.B.
drei bis sechs Kannen, mit Vorteil in Frage. Die Zahl der
Kannen pro Kannengruppe 11 wird durch wirtschaftli-
che Grinde bestimmt, sie hangt von der Kapazitat der
Gesamtanlage ab.

ErfindungsgemaB wird der Strecken-Verschiebe-
wagen 10 dazu benutzt, aus dem Streckenspeicher 6
eine Kannengruppe 11 von Vollkannen 9 zu entnehmen
und zu einer Freistelle 12 einer Reihe 13 eines zweiten
Kannenspeichers bzw. Lagerspeichers 14 sowie umge-
kehrt eine Leerkannengruppe 11 aus dem Lagerspei-
cher 14 zum Streckenspeicher 6 zu bringen.
Erfindungsgeman soll der Lagerspeicher 14 zwischen
den ersten Maschinen bzw. Streckmaschinen 4 und den
zweiten Maschinen bzw. Spinnmaschinen 15 mit min-
destens einem Kannenfdrdersystem 16 mit Kapazitat
zur Aufnahme je einer Reihe 13 der Kannengruppen 11
von Leerkannen 8 sowie mindestens einem Kannenfér-
dersystem 16 zur Aufnahme je einer Reihe 13 von Kan-
nengruppen 11 von Vollkannen 9 besitzen.

In jedem Kannenférdersystem 16 werden die vom
Streckenspeicher 6 kommenden Kannengruppen 11 mit
Hilfe des Streckenverschiebewagens 10 am Riuickende
17 aufgesetzt, dann durch ein Férdersystem in Trans-
portrichtung 2 zum Kopfende 18, vorzugsweise bis zu
einer definierten Position, an der die nachfolgenden Mit-
tel sicher angreifen kénnen, transportiert und dort far
die Abnahme durch einen weiteren Kannenférderer
bereitgehalten. Da jedes Kannenférdersystem 16 eine
nennenswerte Lange in Transportrichtung 2 besitzt, z.B.
folgen sechs Kannengrupppen in der jeweiligen Reihe
13 hintereinander, kann das Fordersystem in der Trans-
portrichtung 2 die Kannen fir einen Hdhenausgleich
der aufeinanderfolgenden Maschinen in gewissem
MaBe heben oder senken.

Vom Lagerspeicher 14 werden die Kannen wie-
derum vorzugsweise in denselben Kannengruppen 11
mit Hilfe eines zweiten Kannenférderers bzw. Lager-
Verschiebewagens 19 weitertransportiert, wobei der
Lager-Verschiebewagen 19 Gruppen von Vollkannen 9
aus den einzelnen Reihen 13 des Lagerspeichers 14
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abnimmt und Leerkannen, ebenfalls in Gruppen 11,
dort absetzt. Der Transport der Leerkannenreihen
erfolgt im Speicher 14 in Gegenrichtung 2' der allgemei-
nen Transportrichtung 2 der Vollkannenreihen.

Im Ausfiihrungsbeispiel werden mit Hilfe des Lager-
Verschiebewagens 19 - im allgemeinen nachdem Leer-
kannen aus dem Maschinenspeicher 21 geholt sind -
Vollkannen zweckmaBig ebenfalls in Kannengruppen
11, in einen dritten Kannenspeicher bzw. Maschinen-
speicher 21 Obergesetzt. Wahrend in dem Lagerspei-
cher 14 bzw. dessen Reihen 13, vorzugsweise von
Reihe zu Reihe, Kannen mit Vorgarn unterschiedlicher
Qualitat bereitgestellt werden kann, das fiir verschie-
dene Maschinen bzw. Spindeln dieser Maschinen 15,
vorgesehen ist, sollen in dem Maschinenspeicher 21
die Vorgarne bereitgestellt werden, die unmittelbar auf
der zugehérigen Maschine zu verarbeiten sind. Jeder
der Maschinenspeicher 21 soll mit mehr Stellplatzen
bzw. Speicherplatzen fir Kannen ausgestattet werden,
als der Lager-Verschiebewagen 19 auf einmal transpor-
tieren kann. Auf diese Weise wird erreicht, daB der
Maschinenspeicher 21 immer mindestens eine Voll-
kanne far einen Austausch an einer Spindel der zuge-
hérigen Spinnmaschine 15 bereithalt. Vorzugsweise
sollen in dem Maschinenspeicher jedoch mindestens
zwei Kannen mehr als in einer Kannengruppe 11 vor-
handen sein kdnnen.

GemaB VergroBerungsausschnitt der Zeichnung
kann am Kopf 22 der jeweiligen Spinnmaschine 15
Platz fir einen Zusatzspeicher 23 geschaffen werden.
Im Zusatzspeicher 23 sind die Kannen, wie dargestellt,
als annahernde Fortsetzung der Reihe 24 von an den
Spindeln der Spinnmaschine 15 ablaufender Kannen zu
positionieren. Alternativ kdnnen die Kannen im Zusatz-
speicher 23 aber auch ebenso wie im Maschinenspei-
cher 21 quer zu der Kannen-Reihe 24 angeordnet
werden. Das Besondere an dem Zusatzspeicher 23 ist
auch, daB er sich innerhalb der Fahrspur 25 eines um
die jeweilige Spinnmaschine 15 herumfahrenden dritten
Kannenférderers bzw. Kannenwechselwagens 26
befindet. Der Kannnenwechselwagen 26 soll jeweils
mindestens zwei Speicherplatze flr Kannen besitzen.
Bei Betrieb soll immer einer der Wechselplatze des
Kannenwechselwagens freigehalten werden, damit der
Wagen beim Austausch an einer Spindel abgelaufenen
Kannen auf den Wagen-Leerplatz gezogen und durch
eine mitgefuhrte Vollkanne ersetzt werden kann.

Im allgemeinen geniigt es, wenn der Streckenver-
schiebewagen 10 und der Lager-Verschiebewagen 19
voneinander unabhangige Fahrwege 27 und 28 besit-
zen. Es kann jedoch in Einzelfallen glnstig sein, die
Fahrwege 27 und 28 durch eine Verbindungsspur 29 zu
koppeln, so daB ein und derselbe Wagen 10 bzw. 19,
insbesondere wenn die Wagen technisch gleich ausge-
bildet sind, flr die beiden Transportaufgaben geeignet
ist.

SchlieBlich kann auBer dem Lager-Verschiebewa-
gen 19 auch der Maschinenspeicher 21, z.B. aus Platz-
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, Kapazitats- oder Kostengrinden, entfallen. Dann holt
der Kannenwechselwagen 26 Vollkannen aus dem
Lagerspeicher 14 und bringt Leerkannen zurlick zu die-
sem Speicher.

Bezugszeichenliste

1 = Kanne

2 = Transportrichtung

3 = Ausgang (4)

4 = Streckmaschine

5 = Kannenflllposition

6 = Streckenspeicher

7 = Leerplatz

8 = Leerkannen

9 = Vollkannen

10 = Strecken-Verschiebewagen
11 = Kannengruppen

12 = Freistelle

13 = Reihe

14 = Lagerspeicher

15 = Spinnmaschine

16 = Kannenférdersystem
17 = Ruckende

18 = Kopfende

19 = Lager-Verschiebewagen
21 = Maschinenspeicher
22 = Kopf (15)

23 = Zusatzspeicher

24 = Kannenreihe (15)

25 = Fahrspur

26 = Kannenwechselwagen

27 = Fahrspur (10)
28 = Fahrspur (18)
29 = Verbindungsspur

Patentanspriiche

1. Transport- und Lagersystem fir Rechteck-Spinn-
kannen - kurz Kannen - mit Kannenspeichern und
Kannenférderern zwischen ersten Maschinen, wel-
che Spinnkannen (1) - namlich Leerkannen (8) ful-
len, und zweiten Maschinen, welche Spinnkanne
(1) - ndmlich Vollkannen (9) - leeren, mit folgenden
Merkmalen fir den automatischen Betrieb:

a) ein jeder ersten Maschine (4) unmittelbar
zugeordneter erster Kannenspeicher bzw.
Streckenspeicher (6) mit Speicherplatzen (7)
far geordnet nebeneinander einzusetzende
Leerkannen (8) und Speicherplatzen fur geord-
net nebeneinander zu entnehmende Vollkan-
nen (9);

b) ein zweiter Kannenspeicher bzw. Lagerspei-
cher (14) in einem Lagerbereich zwischen den
ersten (4) und zweiten (15) Maschinen mit min-
destens einem Kannenférdersystem (16) mit
Kapazitat zur Aufnahme einer Reihe (13) von
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Kannengruppen (11) von Leerkannen (8)
sowie mindestens einem Kannenférdersystem
(16) mit Kapazitat zur Aufnahme einer Reihe
(13) von Kannengruppen (11) mit Vollkannen
(9);

c) ein jeder der zweiten Maschinen (15) zuge-
ordneter dritten Kannenspeicher bzw. Maschi-
nenspeicher (21) mit der Zahl (n) der Kannen
(1) einer der Kannengruppen (11) um minde-
stens Eins Ubersteigender Zahl von Speicher-
platzen;

d) ein ein Verbindungsglied zwischen dem
ersten und zweiten Kannenspeicher (6, 14) bil-
dender, erster Kannenférderer bzw. Strecken-
Verschiebewagen (10) mit Kapazitat zur gleich-
zeitigen Aufnahme jeweils einer der Kannen-
gruppen (11) von Leerkannen (8) oder
Vollkannen (9);

e) ein ein Verbindungsglied zwischen dem
zweiten und dritten Kannenspeicher (14, 21)
bildender, zweiter Kannenférderer bzw. Lager-
Verschiebewagen (19) mit Kapazitat zur gleich-
zeitigen Aufnahme jeweils einer der Kannen-
gruppen (11) von Vollkannen oder Leerkannen
(9, 8); und

f) ein die zweiten Maschinen (15) aus dem drit-
ten Kannenspeicher (21) versorgender dritter
Kannenférderer bzw. Kannenwechselwagen
(26) mit mindestens einem mit einer Vollkanne
oder Leerkanne (9, 8) zu besetzenden und
einem beim Transport leerbleibenden Spei-
cherplatz.

2. Transport- und Lagersystem nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der erste und der zweite Kannenfdrderer (10,
19) technisch - zumindest im Betrieb - gleich aus-
gebildet sind.

Transport- und Lagersystem nach Anspruch 1 oder
2,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei Wegfall des ersten oder zweiten Kannen-
férderers (10, 19) der verbleibende Kannenférderer
das Verbindungsglied sowohl zwischen dem ersten
(6) und zweiten (14) als auch zwischen dem zwei-
ten (14) und dritten (21) Kannenspeicher bildet.

Transport- und Lagersystem nach Anspruch 1,
darin abgewandelt, daB der dritte Kannenférderer
(26) bei Wegfall des dritten Kannenspeichers (21)
und des zweiten Kannenférderers (19) ein Verbin-
dungsglied unmittelbar zwischen dem zweiten Kan-
nenspeicher (14) und den zweiten Maschinen (15)
bildet.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 4,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet,
daf die von dem ersten (10) und zweiten (19) Kan-
nenférderer und die in den Reihen (13) des zweiten
Kannenspeichers (14) angeordneten Kannengrup-
pen (11) jeweils dieselbe Kannenzahl, vorzugs-
weise vier Stlck, umfassen.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB je nach Transportbedarf zwei oder mehr erste
und/oder zweite Kannenférderer (10, 19) vorgese-
hen sind.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der erste Kannenspeicher (6) bei Betrieb
immer mindestens eine Leerkanne (8) und minde-
stens einen Leerplatz fir eine Vollkanne (9) enthalt.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lagerkapazitat des zweiten (14) und gege-
benenfalls des dritten (21) Kannenspeichers gréBer
als die Aufnahmekapazitat eines zweiten (19) und
gegebenenfalls eines dritten (26) Kannnenférde-
rers ist.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der zweiten Kannenspeicher (14) fir einen
Hoéhenausgleich der Kannenposition zwischen
erster und zweiter Maschine (4, 15) geneigt ist.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB zusatzlich oder anstelle des dritten Kannen-
speichers (21) ein vierter Kannenspeicher bzw.
Zusatzspeicher (23) unmittelbar an der jeweiligen
zweiten Maschine (15), insbesondere an deren
Kopfende (22) zwischen Fahrspur (25) des dritten
Kannenférderers (26) und eigentlicher Maschine
(15), vorgesehen ist.

Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede der Grundkomponenten, namlich der
erste sowie weitere Kannenférderer (10, 19), der
zweiten Kannenspeicher (6), der dritten Kannen-
speicher (21) und der dritte Kannenfdrderer (26), je
eine autarke Steuerung besitzt, die jedoch einer
Zentralsteuerung des Gesamtsystems untergeord-
net ist.
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12. Transport- und Lagersystem nach mindestens
einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Kannenfdrderer (10, 19, 26), vorzugsweise
der dritte Kannenférderer (26), batteriegetrieben
sind und daB zum Aufladen der Batterie
Anschlisse an dem jeweilige bedienten Kannen-
speicher (6, 14, 21) vorgesehen sind.
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