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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
bzw. eine Vorrichtung zum Uberwachen der Bestlickung
von Hangewagenzigen an einer Vorspinnmaschine,
wobei die Zufuhr von Hilsen und Abfuhr von Spulen
durch Bewegung der Hangewagenziige entlang einer
vorbestimmten Bahn erfolgt und bei einer Abweichung
mindestens ein Fehlersignal erzeugt wird.

[0002] Ausgangspunktder vorliegenden Erfindung ist
eine Vorspinnmaschine mit einer Einrichtung zum
selbsttatigen Auswechseln voller Vorgarnspulen gegen
leere Vorgarnhilsen, bei der die Vorgarnspulen und
Vorgarnhulsen enthaltende Hangewagenztige an durch
die Fligel verlaufenden Fuhrungsbahnen in die Wech-
selstellung gefahren werden (DE 44 21 778 C2). Sie ist
mit einer Bestlickungsiberwachungseinrichtung aus-
gerustet, die zum Uberwachen des Vorhandenseins
oder Fehlens und/oder zur Uberwachung der Beschaf-
fenheit jeder einzelnen in die Hangehalter eines Hange-
wagenzuges eingehangten vollen Spule oder leeren
Hulse zeitlich vor und/oder nach dem Wechselvorgang
dient. Dabei kann auch die Art der Bestlickung Uberprift
werden, also ob es sich um eine Vorgarnhulse oder um
ein Vorgarnspule handelt. Beim Feststellen einer unzu-
lassigen Abweichung von der vorgesehenen Bestiik-
kung wird ein Fehlersignal erzeugt.

[0003] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stand darin, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung anzu-
geben, mittels deren die Beachtung des erzeugten Feh-
lersignals bzw. das Beheben eines erfalten Bestiik-
kungsfehlers sichergestellt werden kann d.h. konkrete
Vorgénge zur Behebung eines ermittelten Fehlers ein-
geleitet werden.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dalR im Flugelbereich eine Fehlbestik-
kung behoben wird oder eventuell mehrere Fehlbestuk-
kungen behoben werden, da® nach Beheben von Fehl-
bestlickung ein Hangewagenzug mindestens so weit
aus dem Fligelbereich herausgefahren wird, bis jede
ehemals fehlbestlickte Position hinter eine Prifstelle
zuriickbewegt ist und dann erneut in den Fligelbereich
eingefahren wird, wobei zum Feststellen der Fehlerbe-
hebung wieder ein Prifen auf Fehlbestlickung erfolgt.
[0005] Die Hangewagenziige kdnnen dabei aus dem
Gatter einer Ringspinnmaschine oder einem Wartebe-
reich (im hinteren Teil) der Vorspinnmaschine in den Flu-
gelbereich (im vorderen Teil) fahren, wobei die Bestlk-
kung der Hangewagenzlge selbsttatig Uberprift wird.
Wird hierbei eine fehlende Huilse, eine falsch bestlickte
Hulse oder eine volle Spule im Hangewagenzug er-
kannt, wird ein Fehlersignal erzeugt und der Bedienper-
son wahrnehmbar angezeigt. Um die Beachtung dieses
Fehlersignals sicherzustellen, kann vorgesehen sein,
daR das Fehlersignal weitere Arbeitsgédnge wie bspw.
das Auswechseln der Vorgarnspulen gegen Vorgarnhui-
sen blockiert.

[0006] Im Fligelbereich kann dann eine fehlbestlickte
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Position im Hangewagenzug am einfachsten korrigiert
werden, da die Hangehalter dort leicht zugénglich sind.
Wurde beispielsweise eine fehlende Hulse nachbe-
stiickt, eine in falscher Position bestlickte Hillse umge-
hangt oder eine Vorgarnspule mit Wicklung entnom-
men, kann die Fehlerbehebung bspw. am Bedientermi-
nal quittiert werden. Dadurch wird der Hangewagenzug
zum Wieder-Heraus-Fahren aus dem Flugelbereich
freigegeben, was von Hand oder automatisch erfolgen
kann.

[0007] Der Hangewagenzug muf® dabei so weit zu-
riickgefahren werden, bis die als fehlerhaft bestiickt er-
kannte Position die Bestuckungstiberwachungseinrich-
tung erreicht hat. Dies kann am sichersten dadurch er-
reicht werden, dal® der Hingewagenzug ganz aus dem
Flugelbereich herausgefahren wird. Es ist aber auch
mdglich, dal die Bestlickungsiiberwachungseinrich-
tung die fehlbestlickte Position speichert und den Han-
gewagenzug nur bis zu dieser Position hinter die Be-
stlickungsliiberwachungseinrichtung ausfahren 1aRt -
dies verkurzt die fir den Wechselvorgang erforderliche
Zeit.

[0008] Beim Ausfahren aus dem oder dem anschlie-
Renden Wiedereinfahren in den Fligelbereich wird die
Bestlckungsuberwachungseinrichtung wieder aktiviert
und die Bestuckung des Hangewagenzuges erneut
Uberprft. Dieser Ablauf kann sich so oft wiederolen, bis
kein Bestiickungsfehler mehr erkannt wird oder bis die
Bestlickungsiiberwachung ausgeschaltet wird.

[0009] Wourde die Fehlerbehebung quittiert und trotz-
dem keine Fehlerbehebung durchgefiihrt, so wird diese
Fehlistelle beim nachsten Durchlauf - wie vorstehend
beschrieben - wieder als fehlerhaft erkannt.

[0010] Die Bestickungsiiberwachungseinrichtung
weist drei Sensoren auf, die im folgenden als Positions-
sensor, als Hilsensensor und als Spulensensor be-
zeichnet werden. Mittels des Positionssensors kénnen
der Hilsensensor und gegebenenfalls der Spulensen-
sor in den zu Uberwachenden Positionen aktiviert wer-
den. Er kann mechanischer, optischer oder magneto-
induktiver Art sein. Hilsensensor und Spulensensor,
mittels deren die Bestlickung der Positionen erkannt
werden kann, sind vorzugsweise optischer Art, der Hul-
sensensor vorteilhaft als Lichtschranke, der Spulensen-
sor als Lichttaster ausgefihrt.

[0011] Des weiteren weist die Bestlickungsiiberwa-
chungseinrichtung eine Steuereinheit auf, die aulRer mit
den Sensoren auch mit der ein Fehlersignal erkennbar
machenden Einrichtung und mit den Antrieben der Han-
gewagenzuge und der Vorspinnmaschine, insbesonde-
re deren Wechselvorrichtungen verbunden ist. Vorteil-
hafterweise weist die Bestlickungsiiberwachungsein-
richtung auch eine Speichereinheit auf, die fehlbestuick-
te Positionen der Hangewagenziige speichern kann.
[0012] Der Positionssensor kann mittels Schaltfah-
nen, die den Positionen der Hangehalter zugeordnet
und an den Hangewagenzugen angeordnet sind, akti-
viert werden, um der Bestlickungsiiberwachungsein-
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richtung die fur die funktionsgerechte Auswertung der
Signale mindestens des Hilsensensors erforderlichen
Angaben liefern zu kénnen.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
naher beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Vor-
spinnmaschine mit im Wartebereich bereitstehen-
den Hangewagenziigen;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Vor-
spinnmaschine nach Fig. 1, wobei der eine Hange-
wagenzug bereits vollstédndig in den Fligelbereich
eingefahren und der andere Hangewagenzug im
Fligelbereich zur Fehlerbehebung positioniert ist;

Fig. 3 eine Seitenansicht auf einen Hangewagen-
zug im Bereich der Bestlickungstberwachung;

Fig. 4a eine Draufsicht auf Schaltfahnen am Hén-
gewagenzug;

Fig. 4b die Beaufschlagung des Positionssensors
und des Hulsensensors in einem Zeit/Spannungs-
diagramm.

[0014] Fig. 1und 2 zeigen schematische Draufsichten
auf eine Vorspinnmaschine 1. Sie weist einen Wartebe-
reich 2 sowie einen Fligelbereich 3 auf. Bei der in Fig.
1 dargestellten Situation befinden sich zwei Hangewa-
genzige 4 und 5 mit Hangehaltern 25 im Wartebereich
2 auf parallel laufenden Bahnen. Diese beiden Hange-
wagenzige 4 und 5 kénnen uber schematisch darge-
stellte Antriebe 7 und 7' tber Bahnen 30 bzw. 30'in den
den jeweiligen Fllugelreihen zugeordnete Bahnen im
Fligelbereich 3 bewegt werden. In diesem Fligelbe-
reich 3 befinden sich weitere Antriebe 7 bzw. 7' zum Be-
wegen der Hangewagenziige 4 bzw. 5.

[0015] Zwischen dem Wartebereich 2 und dem Fli-
gelbereich 3 befindet sich an jeder Bahn 30 bzw. 30' ei-
ne Bestlckungsiberwachungseinrichtung 8 mit einem
Positionssensor 11, einem Hilsensensor 12 sowie ei-
nem Spulensensor 13. Der Positionssensor 11 ist Gber
eine Leitung 18, der Hullsensensor 12 iber eine Leitung
17 sowie der Spulensensor 13 Uber eine Leitung 19 mit
einer Steuereinheit 10 verbunden. Diese Steuereinheit
10 steht Uber eine Leitung 16 mit einem Bedienterminal
15 in Verbindung.

[0016] Wahrend sich bei derin Fig. 1 dargestellten Si-
tuation die beiden Hangewagenzige 4 und 5 im War-
tebereich 2 befinden, stellt Fig. 2 eine Situation dar, bei
welcher der Hangewagenzug 4 bereits vollstandig in
den Fliigelbereich 3 eingefahren ist, wahrend der Han-
gewagenzug 5 sich teilweise im Flugelbereich 3 befin-
det und entsprechend zur Fehlerbehebung positioniert
wird.

[0017] Wenndieser Hingewagenzug 5 aus dem War-
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tebereich 2 in den Fligelbereich 3 fahrt, wird beim Vor-
beifahren an der Bestlickungsiiberwachungseinrich-
tung 8 die Bestlickung des Hangewagenzuges Uber-
pruft. Bei Auffinden einer fehlbestiickten Position wird
durch die Bestlickungsiiberwachungseinrichtung eine
Fehlermeldung erzeugt, welche bspw. auf dem Bedien-
terminal 15 angezeigt werden kann. Eine fehlbestiickte
Position kann beispielsweise eine fehlende Hiilse, eine
in falscher Position aufgesteckte Hilse oder eine nicht
entnommene volle Spule sein.

[0018] Im Fllgelbereich 3 erfolgt eine Korrektur der
fehlbestiickten Position. Danach wird der Hingewagen-
zug 5 wieder aus dem Flugelbereich 3 heraus- und an
der Bestiickungsiiberwachungseinrichtung 8 vorbei er-
neut eingefahren. Wenn dabei keine fehlbestiickte Po-
sition mehr erkannt wird, wird der weitere Arbeitsablauf
der Vorspinnmaschine 1, also der Wechselvorgang frei-
gegeben.

[0019] Dervorbeschriebene Ablauf wiederholt sich so
oft, bis kein Bestlickungsfehler mehr erkannt wird oder
bis die jeweilige Bestlickungsiiberwachungseinrichtung
8 am Bedienterminal 15 ausgeschaltet wird. Die Fehler-
behebung kann immer erst dann quittiert werden, wenn
der Hangewagenzug 4 bzw. 5 im Fllgelbereich 3 zum
Stillstand gekommen ist. Wurde diese Fehlerbehebung
quittiert und ist trotzdem keine Fehlerbehebung durch-
geflhrt worden, so wird diese fehlbestlickte Stelle beim
nachsten Durchlauf im Bereich der Bestiickungsiiber-
wachungseinrichtung 8 erkannt.

[0020] Wie aus Fig. 3 erkennbar, wird der Positions-
sensor 11 durch Schaltfahnen 20.1, 20.3, usw., die den
Positionen, d.h. den Hangehaltern 24.1, 24.2, usw. ...
des Hangewagenzuges zugeordnet sind, aktiviert. Fig.
4a zeigt eine Draufsicht auf diese Schaltfahnen des
Hangewagenzuges. Die gestrichelt angedeuteten
Schaltfahnen werden bei Fahrt des Hangewagenzuges
in der Gegenrichtung wirksam. Die Schaltung ist so ge-
troffen, da® bei Beaufschlagung des Positionssensors
11 durch die vordere Kante der Schaltfahne 20.1 gemaf
Linie 26 in Fig. 4b der Hullsensensor 12 nicht durch eine
Hilse 25, 25.2 usw. bedampft, also bei Ausfiihrung als
Lichtschranke nicht unterbrochen sein darf - andernfalls
wird ein Fehlersignal erzeugt. Bei Beaufschlagen des
Positionssensors 11 durch die nachste Schaltfahne
20.3 wird gepruft, ob der Hilsensensor 12 zwischen den
beiden Beaufschlagungen gemal Linie 27 der Fig. 4b
einmal bedampft war - andernfalls wird ein Fehlersignal
erzeugt. Wenn dies der Fall war, ist ermittelt, daR im Be-
reich der beiden Schaltfahnen 20.1 und 20.3 ein Hllse
aufgesteckt ist und zwar nicht am Hilsenhalter 24.1,
sondern eben am anderen Hulsenhalter 24.2 in diesem
Bereich.

[0021] Es versteht sich, dal® das Abtasten und das
Auswerten der Signale des Positionssensors 11 und
des Hilsensensors 12 auch auf ander Weise erfolgen
kann.

[0022] Der Spulensensor 13 dient zur Ermittlung von
falschlicherweise im Hangewagenzug verbleibenen
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Vorgarnspulen, d.h. Vorgarmhulsen mit Wicklung. Da -
solange Hangewagenziige mit Vorgarnhilsen bestiickt
sind - an keiner Position Vorgarnhulsen mit Wicklung
aufgesteckt sein durfen, ist der Spulensensor 13 vorteil-
haft als Lichttaster ausgefiihrt und seine Abtastweite so
eingestellt, dal sie in der Wickung einer Spule endet.
Der Spulensensor braucht demgemaf nicht in Abhan-
gigkeit von der Stellung der Hangewagenziige aktiviert
und deaktiviert zu werden. Er erkennt nur Hilsen mit
Wicklung oder Wicklungsrest und I6st, wenn dies wah-
rend des Fahrens der mit Vorgarnhilsen bestlckten
Hangewagenzlge erfolgt, immer ein Fehlersignal aus.
[0023] Aus Fig. 3 ist auch erkennbar, daf} die Steuer-
einheit 10 sowohl mit den Sensoren 11, 12 und 13 als
auch Uber die Leitung 16 mit dem Bedienterminal 15
verbunden ist, wobei die Steuereinheit 10 den Bedien-
terminal 15 sowohl beaufschlagt als auch von ihm be-
aufschlagt wird. Die Steuereinheit 10 kann dariber hin-
aus Uber weitere Leitungen 16', 16" mit Antrieben der
Vorspinnmaschine verbunden sein und diese funktions-
gerecht ansteuern. Dieses funktionsgerechte Beauf-
schlagen beinhaltet im wesentlichen ein Sperren der
Antriebe, solange eine Fehlermeldung anliegt und nach
einer Quittierung des Behebens einer Fehlbestlickung
die Freigabe nur der Hangewagen-Antriebe 7, 7'.
[0024] Erfindungsgemal ergibt sich eine hohe Funk-
tionssicherheit, insbesondere dadurch, daR die Fehler-
behebung quittiert und erst nach der Fehlerbehebung
diese Fehlermeldung geléscht wird und da® Arbeitsgan-
ge, die bei fehlerhafter Bestlickung zu Schaden fiihren,
blockiert werden kénnen. Vorzugsweise ist die Anord-
nung so getroffen, dal die Quittierung einer Fehlerbe-
hebung erst dann erfolgen kann, wenn sich der betref-
fende Hangewagenzug 4 bzw. 5 im Fllgelbereich 3 be-
findet und dort stillsteht.

[0025] Die vorliegende Erfindung fiihrt zu einer sehr
effektiven Bestlickungsiiberwachung an einer Vor-
spinnmaschine, bei welcher mit geringem Aufwand das
Zufuhren leerer Hillsen 25 aus dem Wartebereich in den
Flugelbereich 3 gewahrleistet ist, wobei ein ggf. auftre-
tender Fehler der betreffenden Bestlickungsstelle ein-
wandfrei zugeordnet und behoben werden kann. Da
diese Behebung des Fehlers im Flligelbereich 3 erfolgt,
ergibt sich ein guter Zugang des Bedienpersonals zu
dieser Stelle, so da insgesamt eine erhebliche Verbes-
serung der Produktivitdt und des Automatisierungsgra-
des unter Beibehaltung eines Bedienkomforts erreicht
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberwachen der Bestiickung von
Hangewagenziigen (4; 5) an einer Vorspinnmaschi-
ne (1), wobei die Zufuhr von Hilsen (25) und die
Abfuhr von Spulen durch Bewegung der Hangewa-
genziige entlang vorbestimmter Bahnen erfolgt und
bei Einfahren eines Hdngewagenzuges in den Fli-
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gelbereich (3) der Vorspinnmaschine (1) die funkti-
onsrichtige Bestlickung des Hangewagenzuges an
mindestens einer Prifstelle (12, 13) beim Einlaufin
den Flugelbereich Gberprift und bei Abweichung
der tatsachlichen von der vorgesehenen Bestik-
kung mindestens ein Fehlersignal erzeugt wird, da-
durch gekennzeichnet, daf

- im Flugelbereich (3) eventuelle Fehlbestik-
kung behoben wird,

- nach Beheben von Fehlbestickung der Hange-
wagenzug (4; 5) mindestens so weit aus dem
Fligelbereich (3) herausgefahren wird, daf je-
de ehemals fehlbestiickte Stelle hinter eine
Prifstelle zurlickbewegt wird und

- der Hangewagenzug wieder in den Fligelbe-
reich (3) eingefahren wird,

- wobei beim Ausfahren des Hangewagenzuges
aus dem Fligelbereich oder bei seinem Wie-
dereinfahren in den Flugelbereich erneut auf
Fehlbestiickung geprift wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Fehlerbehebung quittiert, durch
die Quittierung einer Fehlerbehebung die betreffen-
de Fehlermeldung aufgehoben und der Hangewa-
genzug zum Herausfahren aus dem Flligelbereich
freigegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Herausfahren des Hangewa-
genzuges aus dem Flugelbereich und sein erneutes
Einfahren in den Fligelbereich unter Prifung auf
Fehlbestlickung selbsttatig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Herausfahren eines Hangewa-
genzuges nach Beheben von Fehlbestiickung und
das erneute Einfahren in den Fligelbereich unter
Priifen auf Fehlbestlickung gegebenenfalls so oft
wiederholt wird, bis die Bestlickung als fehlerfrei er-
kannt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, ein Spulenwechselvorgang an der Vor-
spinnmaschine erst freigegeben wird, wenn die Be-
stlickung als fehlerfrei erkannt ist.

Vorrichtung zum Uberwachen der Bestiickung von
Hangewagenziigen (4; 5) an einer Vorspinnmaschi-
ne (1) mit Hllsen (25) und Spulen, wobei die Zufuhr
von Hulsen und die Abfuhr von Spulen durch deren
Bewegung entlang einer vorbestimmten Bahn er-
folgt und wobei eine am Eingang des Fligelbe-
reichs (3) angeordnete, mit einer Steuereinheit (10)
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verbundene  Bestlickungsiiberwachungseinrich-
tung (8) bei Abweichung der tatsachlichen von der
vorgesehenen Bestlickung mindestens ein Fehler-
signal erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet,
daR die Steuereinheit (10) bei Vorliegen eines Feh-
lersignals den Spulenwechselvorgang sperrt und
nach Quittierung des Behebens aller gemeldeter
Fehlbestickungen ein Zurlickfahren eines Hange-
wagenzuges (4, 5) hinter die Bestlickungsiiberwa-
chungseinrichtung (8) freigibt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinheit (10) zum Spei-
chern einer fehlbestiickten Position an einem Hén-
gewagenzug (4; 5) eingerichtet ist und einen Han-
gewagenzug mit Fehlbestliickung nur so weit aus
dem Fligelbereich (3) herausfahren lalt, dal die
fehlbestlckte Position erneut an einer Bestik-
kungsuberwachungseinrichtung (8) vorbeilduft.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bestlickungstiberwachungsein-
richtung (8) mindestens einen Positionssensor (11),
der durch Gber den Hangewagenzug (4; 5) verteilte
Elemente aktivierbar ist, sowie einen Hlilsensensor
(12) und einen Spulensensor (13) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die (iber den Hangewagenzug (4; 5)
verteilten Elemente als Schaltfahnen (20) ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Spulensensor (13) als Lichtta-
ster ausgebildet ist, dessen Tastweite auf den
Raum der Wicklung einer Vorgarnspule eingestellt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an beiden Enden des Flugelbereichs
der Vorspinnmaschine (1) eine Bestlickungsuber-
wachungseinrichtung (8) fir jede Bahn eines Han-
gewagenzuges (4; 5) angeordnet ist.

Claims

Method for monitoring the equipment of suspension
trolley trains (4; 5) on a roving machine (1), the sup-
ply of tubes (25) and the discharge of bobbins taking
place by means of the movement of the suspension
trolley trains along predetermined tracks, and,
when a suspension trolley train travels into the flyer
region (3) of the roving machine (1), the functionally
correct equipment of the suspension trolley train be-
ing checked at at least one checkpoint (12, 13) dur-
ing the run into the flyer region, and at least one
fault signal being generated in the event of a devi-
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ation of the actual equipment from the intended
equipment, characterized in that

- any misequipment is eliminated in the flyer re-
gion (3),

- after the elimination of misequipment, the sus-
pension trolley train (4; 5) is moved out of the
flyer region (3) at least so far that any previously
misequipped station is moved back behind a
checkpoint, and

- the suspension trolley train is moved into the
flyer region (3) again,

- a check for misequipment being conducted
once more when the suspension trolley train
moves out of the flyer region or moves into the
flyer region again.

Method according to Claim 1, characterized in that
fault elimination is acknowledged, the respective
fault warning is cancelled as a result of the acknowl-
edgement of fault elimination and the suspension
trolley train is cleared for moving out of the flyer re-
gion.

Method according to Claim 1, characterized in that
the movement of the suspension trolley train out of
the flyer region and its renewed movement into the
flyer region take place automatically, at the same
time as a check for misequipment is conducted.

Method according to Claim 1, characterized in that
the movement of a suspension trolley train out of
the flyer region after the elimination of misequip-
ment and its renewed movement into the flyer re-
gion are repeated, at the same time as a check for
misequipment is conducted, if appropriate until the
equipment is detected as being fault-free.

Method according to Claim 1, characterized in that
a bobbin-changing operation on the roving machine
is cleared only when the equipment is detected as
being fault-free.

Apparatus for monitoring the equipment of suspen-
sion trolley trains (4; 5) on a roving machine (1) with
tubes (25) and bobbins, the supply of tubes and the
discharge of bobbins taking place by means of the
movement of the said suspension ftrolley trains
along a predetermined track, and an equipment
monitoring device (8) arranged at the entrance of
the flyer region (3) and connected to a control unit
(10) generating at least one fault signal in the event
of a deviation of the actual equipment from the in-
tended equipment, characterized in that, in the
presence of a fault signal, the control unit (10)
blocks the bobbin-changing operation and, after ac-
knowledgement of the elimination of all the sig-
nalled misequipments, clears a suspension trolley
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train (4, 5) for movement back behind the equip-
ment monitoring device (8).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the control unit (10) is set up for the storage of
a misequipped position on a suspension trolley train
(4; 5) and allows a suspension trolley train with
misequipment to move out of the flyer region (3) on-
ly so far that the misequipped position runs once
more past an equipment monitoring device (8).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that the equipment monitoring device (8) has at
least one position sensor (11), which can be acti-
vated by elements distributed over the suspension
trolley train (4; 5), and also a tube sensor (12) and
a bobbin sensor (13).

Apparatus according to Claim 8, characterized in
that the elements distributed over the suspension
trolley train (4, 5) are designed as switching tabs
(20).

Apparatus according to Claim 9, characterized in
that the bobbin sensor (13) is designed as a light
scanner, the scanning range of which is set to the
winding space for a roving bobbin.

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that an equipment monitoring device (8) for each
track of a suspension trolley train (4; 5) is arranged
at both ends of the flyer region of the roving machine

(1.

Revendications

Procédé de surveillance du garnissage de trains de
chariots suspendus (4 ; 5) dans une machine de
préparation a la filature (1), I'apport des noyaux-
supports (25) et I'évacuation des bobines s'effec-
tuant par le mouvement des trains de chariots sus-
pendus le long de voies prédéterminées et lors de
I'entrée d'un train de chariots suspendus dans la zo-
ne d'ailettes (3) de la machine de préparation a la
filature (1), le garnissage adapté de maniére fonc-
tionnelle du train de chariots suspendus étant véri-
fié au niveau d'au moins un poste de controle (12,
13) lors de I'entrée dans la zone d'ailettes et, lors
d'une déviation du garnissage proprement dit du
garnissage prévu, au moins un signal de comman-
de étant généré, caractérisé en ce que

- danslazone d'ailettes (3) le garnissage erroné
éventuel est corrigé,

- aprés la correction du garnissage erroné, le
train de chariots suspendus (4 ; 5) est ressorti
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hors de la zone d'ailettes (3) au moins jusqu'a
ce que chaque point garni de fagon erronée soit
ramené derriére un poste de contréle et

- le train de chariots suspendus est a nouveau
avancé dans la zone d'ailettes (3),

- lors de la sortie du train de chariots suspendus
hors de la zone d'ailettes ou lors de sa rentrée
dans la zone d'ailettes, le garnissage étant a
nouveau contrélé pour détecter un garnissage
erroné.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une correction d'erreur est confirmée, la con-
firmation de la correction d'erreur entraine la désac-
tivation du message d'erreur concerné et le train de
chariots suspendus est libéré pour ressortir de la
zone d'ailettes.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la sortie du train de chariots suspendus hors
de la zone d'ailettes et sa rentrée renouvelée dans
la zone d'ailettes s'effectuent automatiquement en
effectuant une détection d'erreur de garnissage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la sortie d'un train de chariots suspendus
apreés la correction du garnissage erroné et la ren-
trée dans la zone d'ailettes en effectuant une détec-
tion d'erreur de garnissage sont répétées le cas
échéant jusqu'a ce que le garnissage soit reconnu
comme exempt d'erreur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une opération de remplacement de bobines
est libérée sur la machine de préparation a la fila-
ture seulement aprés que le garnissage a été re-
connu comme exempt d'erreur.

Dispositif pour la surveillance du garnissage de
trains de chariots suspendus (4 ; 5) dans une ma-
chine de préparation a la filature (1) avec des
noyaux-supports (25) et des bobines, I'apport de
noyaux-supports et I'évacuation de bobines s'effec-
tuant par leur mouvement le long d'une voie prédé-
terminée et un dispositif de surveillance de garnis-
sage (8) relié a une unité de commande (10), dis-
posé a l'entrée de la zone d'ailettes (3) produit au
moins un signal d'erreur en cas d'écartement du
garnissage effectif du garnissage prévu, caractéri-
sé en ce que |'unité de commande (10), en présen-
ce d'un signal d'erreur, bloque l'opération de chan-
gement de bobine et apres confirmation de la cor-
rection de tous les garnissages d'erreur communi-
qués, libére un retour d'un train de chariots suspen-
dus (4 ; 5) derriéere le dispositif de surveillance de
garnissage (8).
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Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que |'unité de commande (10) pour la mémori-
sation d'une position garnie de maniére erronée est
disposée sur un train de chariots suspendus (4 ; 5)
et fait sortir un train de chariots suspendus avec un
garnissage erroné hors de la zone d'ailettes (3) seu-
lement jusqu'a ce que la position garnie de maniére
erronée passe a nouveau devant un dispositif de
surveillance de garnissage (8).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le dispositif de surveillance de garnissage
(8) présente au moins un capteur de position (11)
qui peut étre activé par des éléments répartis sur le
train de chariots suspendus (4 ; 5), ainsi qu'un cap-
teur de noyaux-supports (12) et un capteur de bo-
bines (13).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les éléments répartis sur le train de chariots
suspendus (4 ; 5) sont réalisés en tant que dra-
peaux de commutation (20).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le capteur de bobines (13) est réalisé en tant
que détecteur a spot mobile, dont la largeur de dé-
tection est ajustée a lI'espace de bobinage d'une bo-
bine de meche.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu'aux deux extrémités de la zone d'ailettes de
la machine de préparation a la filature (1), un dis-
positif de surveillance de garnissage (8) est prévu
pour chaque voie d'un train de chariots suspendus
4;5).
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