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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Kreuzspulautomaten gemaf dem Oberbegriff
des Anspruches 1 beziehungsweise einen Kreuzspul-
automat gemaR dem Oberbegriff des Anspruches 2.
[0002] Kreuzspulautomaten mit einer Vielzahl gleich-
artiger Spulstellen sowie einem Transportsystem zum
Ver- und Entsorgen der Spulstellen mit Spinnkopsen be-
ziehungsweise Leerhilsen sind in verschiedenen Aus-
fihrungsformen bekannt.

[0003] Es sind beispielsweise Kreuzspulautomaten
bekannt, deren Transportsysteme maschinenendseitig
Schnittstellen aufweisen, Uber die in das Transportsy-
stem Spinnkopse eingespeist beziehungsweise abge-
spulte Leerhiilsen entsorgt werden kénnen. Die betref-
fenden Spinnkopse werden dabei auf im Produktions-
prozef vorgeschalteten Textilmaschinen, vorzugsweise
Ringspinnmaschinen, gefertigt und beispielsweise mit-
tels groRvolumiger Transportbehalter zu den Kreuzspu-
lautomaten befordert, wo sie durch sogenannte Flach-
Rundférderer vereinzelt und tGber Kopsaufsteckeinrich-
tungen auf die Transportteller der Transportsysteme
dieser Kreuzspulautomaten Ubergeben werden.

[0004] Bei einer anderen bekannten Ausfiihrungs-
form ist das Transportsystem des Kreuzspulautomaten,
vorzugsweise Uber einen sogenannten Umsetzer, mit
der Transporteinrichtung der die Spinnkopse produzie-
renden Textilmaschine verbunden.

[0005] Das heillt, die Ringspinnmaschine und die
Spulmaschine weisen spezielle Transportsysteme mit
jeweils maschinenspezifischen Transporttellern fiir die
Spinnkopse bzw. die Leerhilsen auf.

Die Spinnkopse und die Leerhiilsen werden dabei mit-
tels eines vorzugsweise kontinuierlich arbeitenden Um-
setzers, wie er zum Beispiel in der DE 196 46 337 A1
beschrieben ist, von dem einen Transportsystem auf
das andere Transportsystem Ubergesetzt.

[0006] Solch ein Transportsystem ist aus der EP-A-0
402 630 bekannt und stellt den nachstliegenden Stand
der Technik dar.

[0007] Um Maschinenstillstandszeiten zu vermeiden,
sind die Kapazitaten der im Verbund stehenden, unter-
schiedlich schnell arbeitenden Textilmaschinen aufein-
ander abgestimmt.

Dabei sollte in jedem Fall sichergestellt sein, daf die in
ihrem Arbeitsprozefl wesentlich langsamere Ringspinn-
maschine, die eine ungleich grofere Anzahl von Ar-
beitsstellen aufweist, nicht auf die Spulmaschine warten
muf.

[0008] Unter Bertiicksichtigung der in einer Spinnerei
produzierten, unterschiedlichen Garnfeinheiten, flhrt
das in der Praxis oft dazu, dal® die Kapazitat der Spuil-
maschine etwas grofier gewahlt wird als die Kapazitat
der angeschlossenen Ringspinnmaschine mit der Fol-
ge, dal die Spulmaschine die angelieferten Spinnkopse
in der Regel bereits umgespult hat, bevor die Ringspinn-
maschine erneut gedofft wird und damit neue Spinnkop-
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se zur Verfligung stehen.

[0009] Bislang bestand in einem solchen Fall nur die
Maoglichkeit, die Spulmaschine entweder bis zur Ankunft
neuer Spinnkopse durchlaufen zu lassen oder die Spul-
maschine einfach abzuschalten.

Die Spulmaschine durchlaufen zu lassen, bedeutet da-
bei nicht nur einen unnétigen Energieverbrauch, son-
dern kann im Bereich des Transportsystems des Kreuz-
spulautomaten auch zu Schwierigkeiten fiihren, da es
in der Regel auf den Transportstrecken der Spulmaschi-
ne zu einem Stau leerhiilsenbestiickter Transportteller
kommt.

Ein solcher Stau von Transporttellern, insbesondere auf
der Hulsenrickfuhrstrecke, fihrt im Bereich der Miin-
dungen der zu den Spulstellen fiihrenden Quertrans-
portstrecken oft zu Verklemmungen, die meistens nur
durch einen manuellen Eingriff des Bedienungsperso-
nals zu beseitigen sind.

[0010] Auch das voribergehende unkontrollierte Ab-
schalten des Kreuzspulautomaten bei ausbleibender
Spinnkopszufuhr kann zu Schwierigkeiten filhren und
weist einige nicht unerhebliche Nachteile auf.

[0011] Bei einem unkontrollierten Abschalten des
Kreuzspulautomaten kommt es beispielsweise an allen
Spulstellen sofort zu einem Fadenschnitt. Da jeder Fa-
denschnitt jedoch eine Qualitatsminderung der zu ferti-
genden Kreuzspule darstellt, sollten solche mutwilligen
Fadenschnitte mdglichst vermieden werden.

[0012] AuRerdem kommt es bei einem unkontrollier-
ten Abschalten des Kreuzspulautomaten innerhalb des
Transportsystems zu einer vollig mutwilligen Verteilung
von spinnkops- und leerhilsenbestlickten Transporttel-
lern.

Diese voéllig unkontrollierte Verteilung der Transporttel-
ler fihrt beim Wiedereinsetzen der Spinnkopszufuhr,
wenn in der Regel gleichzeitig von jeder Spulstelle ein
Transportteller auf die Hulsenriickflhrstrecke ausge-
schleust wird, im Bereich der Miindungen der Quer-
transportstrecken immer wieder zu Stauungen.

[0013] Es besteht auflerdem das Risiko, daf} es beim
Wiedereinsetzen der Spinnkopszufuhr zu Schwierigkei-
ten kommt, da im Bereich des Umsetzers oft nicht sofort
ausreichend leerhtilsenbestlckte Transportteller bereit-
stehen, die am Umsetzer gegen neue Spinnkopse aus-
getauscht werden kénnen.

Dadurch kann sich das Abraumen der Cowemat-Strek-
ken verzdgern, was dazu fihrt, dal die Ringspinnma-
schine nach Fertigstellung ihrer neuen Spinnkopse den
Doffvorgang nicht sofort starten kann, da eine ihrer Co-
wemat-Strecken noch nicht vollstandig gerdumt ist.

Da jeder Stillstand der Ringspinnmaschine nicht zuletzt
aufgrund ihrer groRen Arbeitstellenzahl (bis zu 1200
und mehr Spinnspindeln) sofort einen erheblichen Pro-
duktionsausfall bedeutet, ist auch das unkontrollierte
Abschalten eines Kreuzspulautomaten nicht ganz risi-
kolos oder erfordert eine noch gréRere Uberkapazitat
des Kreuzspulautomaten gegeniber der Ringspinnma-
schine.
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[0014] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, das den Betrieb von im Verbund
mit Spinnmaschinen angeordneten Kreuzspulautoma-
ten verbessert.

[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist.

[0016] Vorteilhafte Ausgestaltungen eines Kreuzspu-
lautomaten zum Durchfliihren des erfindungsgemafien
Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 bis
9.

[0017] Das erfindungsgemale Verfahren hat dabei
insbesondere den Vorteil, dall der Kreuzspulautomat
bei ausbleibender Spinnkopszufuhr unverziglich und
kontrolliertin eine energieschonende Betriebsart herun-
tergefahren wird, wobei trotzdem sichergestellt ist, dal
die zu produzierenden Kreuzspulen ihren Qualitatsstan-
dard behalten und der Kreuzspulautomat beim Wieder-
einsetzen der Spinnkopszufuhr sofort wieder in einen
stérungsfreien Normalbetrieb Gbergehen kann.

[0018] Das bedeutet, der Kreuzspulautomat wird ei-
nerseits so friih wie moéglich auf eine kostenglinstigere
Betriebsart umgeschaltet, andererseits bleibt trotzdem
gewahrleistet, dal im Transportsystem des Kreuzspul-
automaten stets ausreichend leerhilsenbestiickte
Transportteller bereitstehen.

Die bereitgehaltenen Leerhiilsen kdnnen im Bedarfsfall,
das heil3t, wenn die Spinnkopszufuhr wieder einsetzt,
durch den Umsetzer sofort gegen Spinnkopse ge-
tauscht und damit im Bedarfsfall der Abraumvorgang
der Ringspinnmaschine jederzeit gestartet werden.
[0019] Die im Anspruch 2 beschriebene sensorische
Uberwachung der Spinnkopszufuhr erméglicht dabei ei-
ne friihzeitige Reaktion auf die gegebene Situation.
Das heil}t, ein im Bereich des Transportsystems des
Kreuzspulautomaten angeordneter Huilsenwéchter
sorgt bei Eingang des Signals "keine Spinnkopszufuhr"
sofort dafir, dal® zunachst die auf der Hulsenrickfihr-
strecke ankommenden, mit Leerhilsen bestiickten
Transportteller nicht mehr in Richtung des Umsetzer,
sondern Uber die sogenannte Passage direkt zur Kops-
zufihrstrecke des Kreuzspulautomaten umgeleitet und
anschliefend im Bereich der Hulsenrickfuhrstrecke
oder der Verteilerstrecke bereitgehalten werden.
[0020] Wie im Anspruch 3 dargelegt, ist der Hilsen-
wachter dabei vorzugsweise so ausgebildet, daf3, so-
bald eine vorbestimmte Anzahl leerhiulsenbestiickter
Transportteller direkt zur Kopszufiihrstrecke umgeleitet
worden ist, durch die Steuerung des Hilsenwéchters
ein entsprechendes Signal an die Zentralsteuereinheit
des Kreuzspulautomaten abgesetzt wird. Die Zentral-
steuereinheit leitet daraufhin selbsttatig die fur einen
Energiesparbetrieb notwendigen Schritte in einer vor-
gegebenen Reihenfolge ein.

[0021] Die Anzahl der umgeleiteten Transportteller
entspricht dabei vorteilhafterweise etwa der Anzahl der
Spulstellen des betreffenden Kreuzspulautomaten (An-
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spruch 4). Eine solche Anzahl ist in der Regel ausrei-
chend, um sicherzustellen, dal} beim Wiedereinsetzen
der Spinnkopszufuhr am Umsetzer wenigstens soviel
leerhiilsenbestlickte Transportteller bereitstehen, dal
die Zeitspanne, die die Spulstellen bendtigen, um ihrer-
seits Spinnkopse leerzuspulen und damit fiir der Aus-
tauschprozell am Umsetzer bereitzustellen, tberbrickt
werden kann.

[0022] Die im Anspruch 5 beschriebene, vorteilhafte
Ausfiihrungsform stellt dabei sicher, da bei ausblei-
bender Spinnkopszufuhr der Kreuzspulautomat auch
dann auf Energiesparbetrieb heruntergefahren wird,
wenn beispielsweise aufgrund von Stdrungen an den
Spulstellen, die vorbestimmte Anzahl auszuschleusen-
der, leerhlilsenbestiickter Transportteller nach einer
vorgegebenen Zeitspanne noch nicht erreicht ist.
[0023] Die Zentralsteuereinheit setzt nach dem Ein-
gang eines entsprechenden Signals der Hilsen-
wachtersteuerung sofort eine Reihe von Steuerbefeh-
len ab (Anspriiche 6 und 7), die dazu fiihren, daf® der
Kreuzspulautomat aus dem Normalbetrieb in einen de-
finierten Energiesparbetrieb heruntergefahren wird.
Dieser Energiesparbetrieb stellt dabei sicher, daft die im
Transportsystem des Kreuzspulautomaten befindlichen
Transportteller so positioniert werden, dall nach dem
Doffen der Ringspinnmaschine und damit beim Wieder-
einsetzen der Spinnkopszufuhr sofort ausreichend leer-
hillsenbestlickte Transportteller bereitstehen und somit
der Kreuzspulautomat wieder ohne Schwierigkeiten auf
Normalbetrieb hochgefahren werden kann.

[0024] Weitere Einzelheiten der Erfindung sind einem
nachfolgend anhand der Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel enthehmbar.

[0025] Es zeigt:

Fig. 1 perspektivisch einen Verbund Ringspinnma-
schine/Kreuzspulautomat mit ihren tGber einen
Umsetzer verbundenen Transporteinrichtun-
gen,

Fig. 2 eine Draufsicht auf das schematisch darge-
stellte Transportsystem des erfindungsgema-
Ren Kreuzspulautomaten.

[0026] In Figur 1 ist in perspektivischer Ansicht ein
Textilmaschinenverbund dargestellt, der aus einer Ring-
spinnmaschine 30 und einem Kreuzspulaliitomaten 25
besteht. Wie angedeutet, verfugt die Ringspinnmaschi-
ne 30 Uber eine Transporteinrichtung 31, die Uber
Transportstrecken 33a beziehungsweise 32b mit einem
kontinuierlich arbeitenden Umsetzer 34 verbunden ist.
Der Umsetzer 34 ist dabei seinerseits Uber Transport-
strecken 33b beziehungsweise 32a an das Transport-
system 21 des Kreuzspulautomaten 25 angeschlossen.
Die Transportstrecken 32 beziehungsweise 33 kénnen
dabei zusatzlich Uber eine, im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel nicht dargestellte Kopsbriicke gefiihrt
sein. In einem solchen Fall ist zwischen den beiden.
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Textilmaschinen ein Durchgang fiir das Bedienpersonal
gegeben.

[0027] Die relativ schematisch dargestellte Trans-
porteinrichtung 31 der Ringspinnmaschine 30 besteht
im wesentlichen aus einem um die Spinnstellen herum-
gefiihrten, in der Regel hochkant stehenden, definiert
ansteuerbaren Antriebsband 35, das entsprechende
Ansatze zum Fdrdern der spinnmaschineneigenen
(nicht dargestellten) Transportteller aufweist, sowie so-
genannten Cowemat-Strecken 36, 37. Die Cowemat-
Strecken 36, 37 erstrecken sich auf beiden Seiten der
Ringspinnmaschine und sind maschinenendseitig Uber
eine Cowemat-Verbindungsstrecke 38 verbunden. Im
Bereich der Cowemat-Strecken 36, 37 sind in der Regel
auRerdem (nicht dargestellte) Sensoreinrichtungen in-
stalliert, die den jeweiligen Befiillungsgrad dieser Strek-
ken erfassen und vorzugsweise an die Steuereinrich-
tung 49 der Ringspinnmaschine 30 angeschlossen sind.
Die Steuereinrichtung 49 steht dabei, zum Beispiel Uber
einen Datenbus 50 mit der Zentralsteuereinheit 27 des
Kreuzspulautomaten 25 in Verbindung.

[0028] Die Cowemat-Strecken 36, 37 sind auf der der
Cowemat-Verbindungsstrecke 38 gegeniiberliegenden
Seite, wie vorstehend bereits erwahnt, tiber Transport-
strecken 33a beziehungsweise 32b an einen Umsetzer
34 angeschlossen.

[0029] Wie an sich bekannt, werden mittels des Um-
setzers 34 die auf den spinnmaschineneigenen Trans-
porttellern angeordneten Spinnkopse 39 auf spulma-
schinenspezifische Transportteller 41 umgeladen.
Gleichzeitig nimmt der Umsetzer 34 die Leerhilsen 40
von den spulmaschinenspezifische Transporttellern 41
ab und setzt sie auf in der Transporteinrichtung 31 um-
laufende, spinnmaschineneigenen Transporttellern zu-
ruck.

[0030] Die spinnkopsbeladenen Transportteller 41
werden anschlieBend Uber die Transportstrecke 33b
zum Transportsystem 21 des Kreuzspulautomaten 25
weitergeleitet, wahrend die spinnmaschineneigenen
Transportteller mit den Leerhilsen 40 Gber die Trans-
portstrecke 32b zur Transporteinrichtung 31 der Ring-
spinnmaschine 30 zurlicklaufen.

[0031] InFigur 1 sind, in perspektivischer Ansicht, die
verschiedenen Transportstrecken des spulmaschinen-
eigene Transportsystem 21 im einzelnen dargestellt,
wahrend sich die Darstellung des Kreuzspulautomaten
25 im wesentlichen auf die spinnmaschinenendseitig
angeordnete Energie- und Bedieneinheit 22, sowie Po-
sitionsangaben fir die Spulstellen A, B, usw. be-
schrankt.

[0032] Das Transportsystem 21, das zum Ver- und
Entsorgen der Spinnstellen A, B ... usw. mit Spinnkop-
sen 39 beziehungsweise Leerhllsen 40 dient, ist bei-
spielsweise auf einem Chassis 20 installiert, das unter-
halb der Spulstellen des Kreuzspulautomaten angeord-
net ist.

Das an sich bekannte Transportsystem 21 verflgt Gber
eine an die Transportstrecke 33b angrenzende, maschi-
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nenlange Kopszufiihrstrecke 2. Von der Kopszufiihr-
strecke 2 zweigen eine oder mehrere Vorbereitungs-
strecken 3 ab, an denen jeweils eine sogenannte Kops-
vorbereitungsstation 42 positioniert ist. In den Kopsvor-
bereitungsstationen 42 werden, wie bekannt, die Hin-
terwindungen der Kopse geldst und Spitzenwicklungen
auf die Hilsenspitzen gelegt.

Eine der Vorbereitungsstationen kann dabei auch als
sogenannte Reste-Vorbereitungsstation flr bereits teil-
weise abgespulte Spinnkopse ausgebildet sein.

[0033] Endseitig sind die Vorbereitungsstrecken 3 je-
weils Uiber eine Abtransportstrecke 4 mit einer Speicher-
strecke 5 und durch entsprechende Anordnung von
Fuhrungselementen, die, wie in Fig.2 angedeutet, eine
Abtransportstrecke 4a bilden, wieder mit der Kopszu-
fuhrstrecke 2 verbunden.

[0034] Von der Speicherstrecke 5, die abwechselnd
von Links- auf Rechtslauf umgeschaltet wird, gehen
Quertransportstrecken 6 ab.

[0035] Die Querstransportstrecken 6, die zu den ein-
zelnen Spinnstellen A, B ... usw. flihren, sind ihrerseits
endseitig an die Hulsenrickfihrstrecke 8 angeschlos-
sen, an die sich eine Verteilerstrecke 9 anschlieft.
[0036] In der.Verlangerung der Verteilerstrecke 9 ist
die Transportstrecke 32a angeordnet, die zum Umset-
zer 34 flhrt.

Die Verteilerstrecke 9 ist Uber eine Passage 1 auler-
dem direkt mit der Kopszuflihrstrecke 2 verbunden.
Das Transportsystem 21 verfligt des weiteren tGber eine
von der Passage 1 abzweigende, sogenannte Hiilsen-
reinigungsstrecke 10, in deren Bereich beispielsweise
eine Hulsenreinigung 13 angeordnet ist, Uber eine
Querpassage 11 sowie Uber eine Handvorbereitungs-
strecke 12. Die Handvorbereitungsstrecke 12 ist dabei
Uber die Querpassage 11 sowohl mit der Kopszufihr-
strecke 2 als auch mit der Verteilerstrecke 9 verbunden.
[0037] Im Bereich der Verteilerstrecke 9 ist ein Hul-
senwdachter 24 angeordnet, dessen Steuereinrichtung
46 Uber das Bussystem 50 mit der Zentralsteuereinheit
27 des Kreuzspulautomaten 25 und mit einer im Bereich
der Transportstrecke 33 angeordneten Sensoreinrich-
tung 45 in Verbindung steht.

Am Eingang der Verteilerstrecke 9 ist auf’erdem eine
Sensoreinrichtung 51 angeordnet, die den Befiillungs-
grad der HulsenrUckfihrstrecke 8 erfaf3t.

[0038] Das Transportsystem 21 des Kreuzspulauto-
maten 25, das in Fig.2 schematisch in Draufsicht dar-
gestellt und beispielsweise in der DE 196 36 661 A1
recht ausfiihrlich beschrieben ist, verfligt insgesamt
Uber eine umfangreiche Aktorik und Sensorik, die einen
definierten Transport der Transportteller 41 innerhalb
des Transportsystems 21 des Kreuzspulautomaten 25
ermdglicht.

[0039] Die Transportteller 41 verfligen dabei jeweils
Uber eine definiert magnetisierbare Codiereinrichtung,
die es ermdglicht, den jeweiligen Beladungszustand
des Transporttellers, zum Beispiel, spinnkopstragend
oder leerhilsenbestiickt, kenntlich zu machen.
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[0040] Wie aus Fig.2 ersichtlich, sind im Bereich des
Transportsystems 21 beispielsweise eine Vielzahl von
Elektromagnetweichen 14 positioniert, die gezielt be-
strombar sind und die es im aktivierten Zustand ermdg-
lichen, die mit einem ferromagnetischen Ring umgebe-
nen Transportteller 41 in eine angrenzende Transport-
strecke umzuleiten.

Des weiteren verfiigt das Transportsystems 21 Uber
zahlreiche Sensoreinrichtungen 16, vorzugsweise Hall-
Sensoren, die auf in den Transporttellern 41 angeord-
nete, definiert magnetisierbare Codiereinrichtungen
reagieren.

Die magnetische Codierung der in den Transporttellern
41 angeordneten Informationstrager kann dabei Uber
Codierspulen 17 verandert werden.
Sensoreinrichtungen sind auch im Bereich der Kopsvor-
bereitungsstationen 42 angeordnet. Diese Sensorein-
richtungen 15 Giberwachen dabei den Erfolg der Vorbe-
reitungseinrichtungen 42.

Innerhalb des Transportsystems 21 sind aulRerdem ei-
nige Stoppeinrichtungen vorgesehen, die ein Stauen
von Transporttellern 41 auf der bestimmten Transport-
strecken ermdglichen.

Funktion der Einrichtung:

[0041] Wenn die Ringspinnmaschine 30 ihre Spulen-
reise beendet, das heildt die Spinnkopse fertiggestellt
hat, werden mittels zweier seitlicher, maschinenlanger
(nicht dargestellter) Doffbalken gleichzeitig alle fertigen
Spinnkopse von den Spindeln der Ringspinnmaschine
abgezogen und auf spinnmaschineneigene Transport-
teller Gberfiihrt, die vor den Spinnstellen auf den Cowe-
mat-Strecken 36, 37 bereitstehen. Anschliefend wird
das Antriebsbandes 35 um eine Spindelteilung weiter
getaktet und dabei die leerhllsenbestickten Transpor-
teller so vor den Spinnstellen der Ringspinnmaschine
30 positioniert, daf’ die Leerhlilsen fiir die an den Doff-
balken angeordneten Greifeinrichtungen handhabbar
sind.

[0042] Wenn die Ringspinnmaschine 30 wieder mit
Leerhllsen bestlickt und damit abraumbereit ist, was
mittels einer entsprechenden (nicht dargestellten) Ein-
richtung erfal3t und beispielsweise tiber den Maschinen-
bus 50 an die Zentralsteuereinheit 27 des Kreuzspulau-
tomat 25 gemeldet wird, werden mittels des Férderban-
des 35 die Transportteller mit den Spinnkopsen 39 in
Transportrichtung F weiterbeférdert und gelangen Gber
die Transportstrecke 33a zum Umsetzer 34. Der Umset-
zer 34 |adt die Spinnkopse 39 von den spinnmaschinen-
eigenen Transporttellern auf spulmaschinenspezifische
Transportteller 41 um. Gleichzeitig nimmt der Umsetzer
die auf den Transporttellern 41 herangefiihrten Leerhiil-
sen 40 auf und setzt sie auf die spinnmaschineneigenen
Transportteller ab.

Die jetzt mit Spinnkopsen 39 beladenen Transporttel-
lern 41 werden auf das Transportsystem 21 des Kreuz-
spulautomaten 25 Gberfihrt, wahrend die jetzt mit Leer-
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hilsen 40 beladenen spinnmaschineneigenen Trans-
portteller zur Transporteinrichtung 31 der Ringspinnma-
schine 30 zurlckbefordert werden.

[0043] Die Spinnkopszufuhr auf der Transportstrecke
33 wird dabei permanent Uber eine Sensoreinrichtung
45 (iberwacht, die vorzugsweise ebenfalls iber den Ma-
schinenbus 50 mit der Steuereinrichtung 46 des Hilsen-
wéchter 24 verbunden ist.

Sobald die Sensoreinrichtung 45 feststellt, dal} Gber die
Transportstrecke 33a keine Spinnkopszufuhr mehr er-
folgt und eine im Bereich der Ringspinnmaschine 30 an-
geordnete (nicht naher dargestellte )Einrichtung mel-
det, daR die Transporteinrichtung 31 der Ringspinnma-
schine 30 vorschriftsmaRig geraumt ist, wird ein ent-
sprechendes Signal an die Steuereinrichtung 46 des
Hulsenwachters 24 abgesetzt, die dann ihrerseits daflr
sorgt, dal die auf der Verteilerstrecke 9 ankommenden,
mit Leerhililsen 40 bestlickten Transportteller 41 nicht
mehr Uber die Transportstrecke 32a zum Umsetzer 34
geschickt werden, sondern Uber die Passage 1 zur
Kopszufuhrstrecke 2 geleitet werden.

Das heifdt, die an der Einmiindung zur Passage 1 ange-
ordnete Elektroweiche 14a (siehe Fig.2) wird aktiviert
und lenkt dann die ferromagnetischen Transportteller 41
in Richtung der Passage 1 ab. Uber eine im Bereich des
Hilsenwachters 24 angeordnete Sensoreinrichtung
16a wird dabei auRerdem die Anzahl der ausgeschleu-
sten Leerhllsen 40 erfaf3t. Die vorzugsweise als Hall-
Sensor ausgebildete Sensoreinrichtung 16a erkennt
dabei anhand der Codierung des Transporttellers, ob
der Transportteller bereits gezahlt wurde.

[0044] Die ausgeschleusten, leerhllsenbestuckten
Transportteller 41 gelangen tber die Kopszufiihrstrecke
2, die Verbindungsstrecke 7 und die Hulsenrickfihr-
strecke 8 wieder zur Verteilerstrecke 9, wo sie
schlieRlich am Hilsenwéchter 24 gestaut werden.
[0045] Wenn eine vorbestimmte Anzahl leerhilsen-
tragender Transportteller 41 ausgeschleust ist, setzt die
Steuereinrichtung 46 des Hulsenwéchters 24 tber den
Maschinenbus 50 ein Signal i an die Zentralsteuerein-
heit 27 des Kreuzspulautomaten 25 ab.

Die Zentralsteuereinheit 27 sorgt daraufhin dafiir, dal
der Kreuzspulautomat 25 in einen kontrollierten Ener-
giesparbetrieb heruntergefahren wird.

[0046] Das heillt,die Zentralsteuereinheit 27 des
Kreuzspulautomaten 25 sorgt dafiir, da® zunachst der
Antrieb 19 der Speicherstrecke 5 sowie die Antriebe 18
der Quertransportstrecken 6 abgeschaltet werden. Des
weiteren wird der (nicht dargestellte) Antrieb der Saug-
anlage der Spulmaschine abgestellt und die Spulstellen
in Schaltsperre gesetzt.

Das heildt, in Spulposition befindliche Spinnkopse wer-
den zu Ende gespult, ein Kopswechsel wird jedoch nicht
mehr gestartet. AuBerdem werden die Vorbereitungs-
stationen 42 dbgeschaltet und eine Signallampe 26 auf
Blink- oder Dauerlicht geschaltet.

[0047] Nach einer vorgegebenen Zeitspanne sorgt
die Zentralsteuereinheit 27 schlieRlich dafiir, da} auch
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der Antrieb 28 der Kopszufiihrstrecke 2, der Antrieb 29
der Verbindungsstrecke 7, der Antrieb 47 der Hulsen-
ruckfuhrstrecke 8 sowie der Antrieb 48 der Verteiler-
strecke 9 abgeschaltet wird. Der Kreuzspulautomat 25
befindet sich damit in einem stromsparenden Stand-by-
Modus dem sogenannten Energiesparbetrieb.

[0048] Der Kreuzspulautomat 25 bleibt in diesem En-
ergiesparbetrieb, bis die Zentralsteuereinheit 27, bei-
spielsweise Uber die Steuereinrichtung 49 der Ring-
spinnmaschine 30, darlber informiert wird, dal die
Ringspinnmaschine 30 wieder abraumbereit ist und bis
die Signaleinrichtung 45 meldet "Spinnkopszufuhr".
[0049] Bei Eingang entsprechender Signale sorgt die
Zentralsteuereinheit 27 des Kreuzspulautomaten 25
dann automatisch dafur, daf3 die vorbeschriebenen An-
triebe des Transportsystems 21 wieder zugeschaltet
werden.

[0050] Das heil’t, der Umsetzer 34 kann unverziglich
mit der Ubernahme der von der Ringspinnmaschine ge-
lieferten Spinnkopse 39 starten, da am Umsetzer sofort
ausreichend Leerhilsen 40 bereitstehen, die bis zu die-
sem Zeitpunkt am Hilsenwachter 24 gestaut stehen.
[0051] Wenn die Sensoreinrichtung 51 am Eingang
der Verteilerstrecke 9 registriert, dal die Hulsenrick-
fuhrstrecke 8 abgeraumt ist, wird die Schaltsperre der
Spulstellen aufgehoben. AnschlieRend werden die bis
zu diesem Zeitpunkt in den Spulpositionen der Spulstel-
le auf den Quertransportstrecken 6 stehenden Trans-
portteller zur Hulsenrickfiihrstrecke 8 hin ausge-
schleust und ohne Komplikationen Gber die Hilsenrtck-
fuhrstrecke 8 abgefordert.

[0052] Die vorstehend beschriebene Art der kommu-
nikativen Verbindung zwischen der Sensoreinrichtung
45 und dem Hulsenwachter 24 bzw. dessen Steuerein-
richtung 46 sowie des Hllsenwachters 24 mit der Zen-
tralsteuereinheit 27 des Kreuzspulautomaten 25 stellt
lediglich ein mégliches Ausfiihrungsbeispiel dar.

Es sind durchaus auch andere Varianten einer funktio-
nellen Verknupfung dieser Bauelement vorstellbar,
ohne daR damit der allgemeine Erfindungsgedanke ver-
lassen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Kreuzspulautoma-
ten (25), der Uber eine Vielzahl gleichartiger Spul-
stellen (A, B ...) sowie ein Transportsystem zum
Ver- und Entsorgen der Spulstellen mit Spinnkop-
sen beziehungsweise Leerhllsen verfugt, wobei
die Spinnkopse auf einer im Produktionsprozef3
vorgeschalteten Textilmaschine (30) gefertigt wer-
den, die eine an das Transportsystem (21) des
Kreuzspulautomaten angeschlossene Transport-
einrichtung (31) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

- daB die Spinnkopszufuhr zum Kreuzspulauto-
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maten (25) permanent sensorisch Uberwacht
wird,

- daB bei einem Ausbleiben der Spinnkopszu-
fuhr infolge weitestgehender Raumung der
Transporteinrichtung (31) der vorgeschalteten
Ringspinnmaschine (30) der Kreuzspulauto-
mat (25) kontrolliert in einen definierten Ener-
giesparbetrieb heruntergefahren wird, wobei
die Spulstellen (A, B ....) in Schaltsperre ge-
setzt werden und zunachst eine vorgegebene
Anzahl leerhllsenbestlickter Transportteller
(41) im Transportsystem (21) des Kreuzspulau-
tomaten (25) bereitgestellt wird und

- daB beim Wiedereinsetzen der Spinnkopszu-
fuhr der Kreuzspulautomat (25) wieder kontrol-
liert auf Normalbetrieb hochgefahren wird, wo-
bei die Spulstellen (A, B ....) so lange in Schalt-
sperre bleiben bis die Hilsenrickflhrstrecke
(8) abgeraumt ist.

Kreuzspulautomat (25) mit einer Vielzahl gleichar-
tiger Spulstellen (A, B ....) sowie einem Transport-
system (21) zum Ver- und .Entsorgen der Spulstel-
len mit Spinnkopsen beziehungsweise Leerhllsen,
das mit einer Transporteinrichtung (31) einer vorge-
schalteten, Spinnkopse produzierenden Textilma-
schine (30) verbunden ist, zum Durchfiihren des
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daR eine Sensoreinrichtung (45) zur Uberwa-
chung der Spinnkopszufuhr zum Kreuzspulau-
tomaten (25) vorgesehen ist,

- daB im Bereich des Transportsystem (21) des
Kreuzspulautomaten (25) ein Hilsenwachters
(24) angeordnet ist, dessen Steuereinrichtung
(46) funktionell sowohl mit der Sensoreinrich-
tung (45) als auch mit einer Zentralsteuerein-
heit (27) des Kreuzspulautomaten (25) in Ver-
bindung steht,

- daB die Steuereinrichtung (46) des Hiulsen-
wachters (24) derart ausgebildet ist, dal} bei
Eingang eines Signals "keine Spinnkopszu-
fuhr", zunachst ein Umleiten und Bevorraten
der auf der Hulsenrickfihrstrecke (8) des
Transportsystems (21) ankommenden, mit
Leerhllsen (40) bestlickten Transportteller
(41) in Richtung der Kopszufiihrstrecke (2) ver-
anlaft und bei Erreichen einer vorbestimmten
Anzahl derartiger Transportteller ein Signal (i)
an die Zentralsteuereinheit (27) abgesetzt wird,
das von dieser dahingehend verarbeitet wird,
daf die Arbeitsfunktionen des Kreuzspulauto-
maten (25) in einen definierten Energiesparbe-
trieb heruntergefahren werden und

- daB dieser Energiesparbetrieb solange beibe-
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halten wird, bis die Zentralsteuereinheit (27)
von der Sensoreinrichtung (45) und einer Steu-
ereinrichtung (49) der Ringspinnmaschine (30)
dartber informiert wird, daf} die Spinnkopszu-
fuhr wieder eingesetzt hat.

Kreuzspulautomat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Bereich des Hiilsenwéch-
ters (24) eine Einrichtung (16a) zur Erfassung be-
reits gezahlter leerhiilsenbestlckter Transportteller
(41) angeordnet ist, und dafl bei Erreichen einer
vorbestimmten Anzahl derartiger Transportteller
von der Steuereinrichtung (46) des Hilsenwéchters
(24) das Signal (i) an die Zentralsteuereinheit (27)
des Kreuzspulautomaten (25) absetzbar ist.

Kreuzspulautomat nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Anzahl der umgeleiteten.
Transportteller (41) etwa der Anzahl der Spulstellen
A, B ... usw. des Kreuzspulautomaten (25) ent-
spricht.

Kreuzspulautomat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (46) des
Hilsenwéchters (24) so ausgebildet ist, dal eine
vorbestimmte Zeitspanne nach Eingang des Si-
gnals "keine Spinnkopszufuhr" das Signal (i) an die
Zentralsteuereinheit (27) auch dann absetzt wird,
wenn die vorbestimmte Anzahl umzuleitender
Transportteller (41) noch nicht erreicht ist.

Kreuzspulautomat nach einem der Anspriiche 2-5,
dadurch gekennzeichnet, daB von der Zentral-
steuereinheit (27) nach Erhalt des Hiilsenwachter-
signals "Spinnkopszufuhr unterbrochen" folgende
Steuerbefehle absetzbar sind:

- Antrieb (19) der Speicherstrecke (5) aus,

- Antrieb der Sauganlage aus beziehungsweise
nur an, wenn ein Wanderreiniger lauft,

- Transportteller am Hilsenwachters (24) stau-
en,

- Antrieb der Hiilsenreirigungsstrecke (10) aus,

- Antrieb Handvorbereitungsstrecke (12) aus,

- Kopsvorbereitungsstationen (42) aus,

- Spulstellen (A, B ... usw.) in Schaltsperre,

- Antriebe (18) der Quertransportstrecken (6)
aus,

- Kontrollampe (26) "Energiesparbetrieb" an.

Kreuzspulautomat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine vorbestimmte Zeitspanne
nach dem Absetzen erster Steuerbefehle durch die
Zentralsteuereinheit (27) weitere Steuerbefehle,
wie

- Antrieb (28) der Kopszuflihrstrecke (2) aus,
- Antrieb (29) der Verbindungsstrecke (7) aus,
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- Antrieb (47) der Hiilsenrtckfuhrstrecke (8) aus,
- Antrieb (48) der Verteilerstrecke (9) aus,
- Antrieb der Passage (1) aus,

absetzbar sind.

Kreuzspulautomat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Bereich einer Ringspinnma-
schine (30) eine Sensorik oder Steuereinrichtung
(49) vorhanden ist, die mit der Zentralsteuereinheit
(27) des Kreuzspulautomaten (25) verbunden ist,
deren Signal "Ringspinnmaschine abraumbereit" in
der Zentralsteuereinheit (27) des Kreuzspulauto-
maten (25) das kontrollierte Hochfahren des Kreuz-
spulautomaten (25) auf Normalbetrieb initiiert.

Kreuzspulautomat nach einem der Anspriiche 2-8,
dadurch gekennzeichnet, daB am Eingang der
Verteilerstrecke (9) eine Sensoreinrichtung (51) zur
Uberwachung des Befiillunggrades der Hiilsen-
rickfihrstrecke (8) installiert ist.

Claims

Method for operating an automatic cheese winder
(25) comprising a large number of similar winding
stations (A, B ...) and a conveying system for sup-
plying the winding stations with spinning cops and
for discharging the winding stations of empty tubes,
wherein the spinning cops are manufactured on a
textile machine (30) connected upstream in the pro-
duction process and comprising a conveying device
(31) connected to the conveying system (21) of the
automatic cheese winder, characterised in that
the supply of spinning cops to the automatic cheese
winder (25) is continuously monitored by sensors,
in that on cessation in the supply of spinning cops
owing to extensive clearing of the conveying device
(31) of the ring spinner (30) connected upstream,
the automatic cheese winder (25) is slowed in a
controlled fashion to a defined energy-saving
mode, placing the winding stations (A, B ...) in lock-
out condition and initially providing a predetermined
number of conveying plates (41) provided with emp-
ty tubes in the conveying system (21) of the auto-
matic cheese winder (25), and in that on resump-
tion of the supply of spinning cops to the automatic
cheese winder (25), the automatic cheese winder
is accelerated to normal operating mode again in a
controlled fashion, the winding stations (A, B ...) re-
maining in the lockout condition until the tube return
path (8) is cleared.

Automatic cheese winder (25) comprising a plurality
of similar winding stations (A, B ...) and a conveying
system (21) for supplying the winding stations with
spinning cops and for discharging the winding sta-
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tions of empty tubes and which is connected to a
conveying device (31) of a textile machine (30) ar-
ranged upstream and producing spinning cops, for
carrying out the method according to claim 1, char-
acterised in that a sensor device (45) for monitor-
ing supply of spinning cops to the automatic cheese
winder (25) is provided, in that a tube monitor (24)
is arranged in the region of the conveying system
(21) of the automatic cheese winder (25) and of
which the control device (46) communicates func-
tionally with both the sensor device (45) and a cen-
tral control unit (27) of the automatic cheese winder
(25), in that the control device (46) of the tube mon-
itor (24) is constructed in such a way that when a
"no spinning cop supply" signal is received, initially
diversion and stocking-up of the conveying plates
(41) arriving at the tube return path (8) of the con-
veying system (21) and provided with empty tubes
(40) is brought about in the direction of the cop sup-
ply path (2) and when a predetermined number of
such conveying plates is reached a signal (i) is
transmitted to the central control unit (27) and is
processed thereby so the operating functions of the
automatic cheese winder (25) are slowed to a de-
fined energy-saving mode, and in that this energy-
saving mode is maintained until the central control
unit (27) is informed by the sensor device (45) and
a control device (49) of the ring spinner (30) that the
supply of spinning cops has resumed.

Automatic cheese winder according to claim 2,
characterised in that a device (16a) for detecting
conveying plates (41) provided with empty tubes
and already counted is arranged in the region of the
tube monitor (24), and in that when a predeter-
mined number of such conveying plates is reached
the signal (i) can be transmitted by the control de-
vice (46) of the tube monitor (24) to the central con-
trol unit (27) of the automatic cheese winder (25).

Automatic cheese winder according to claim 3,
characterised in that the number of diverted con-
veying plates (41) substantially corresponds to the
number of winding stations A, B ..., etc. of the auto-
matic cheese winder (25).

Automatic cheese winder according to claim 2,
characterised in that the control device (46) of the
tube monitor (24) is constructed in such a way that
a predetermined period of time after receipt of the
"no spinning cop supply", the signal (i) is transmitted
to the central control unit (27) even if the predeter-
mined number of conveying plates (41) to be divert-
ed has not yet been attained.

Automatic cheese winder according to any of claims
2 to 5, characterised in that after receiving the
tube monitor signal "spinning cop supply interrupt-
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ed" the following control commands can be trans-
mitted by the central control unit (27):

- drive (19) of the storage path (5) off,

- drive of the suction system off or only on if a
circulating cleaner is operating,

- conveying plates on tube monitor (24) pile up,

- drive of the tube cleaning path (10) off,

- drive of manual preparation path (12) off,

- cop preparation stations (42) off,

- winding stations (A, B ... etc.) in lockout condi-
tion,

- drives (18) of transverse transport paths (6) off,

- control light (26) "energy-saving mode" on.

Automatic cheese winder according to claim 6,
characterised in that a predetermined period of
time after transmission of the first control com-
mands, further control commands such as

- drive (28) of the cop delivery path (2) off,
- drive (29) of the connecting path (7) off,
- drive (47) of the tube return path (8) off,
- drive (48) of the distributor path (9) off,

- drive of the passage (1) off

can be transmitted by the control unit (27).

Automatic cheese winder according to claim 2,
characterised in that there is a sensor system or
a control device (49) in the region of a ring spinner
(30), which device is connected to the central con-
trol unit (27) of the automatic cheese winder (25),
of which the signal "ring spinner ready for clearing"
in the central control unit (27) of the automatic
cheese winder (25) initiates the controlled acceler-
ation of the automatic cheese winder (25) to normal
operation.

Automatic cheese winder according to any of claims
2 to 8, characterised in that a sensor device (51)
for monitoring the filling level of the tube return path
(8) is installed at the entrance to the distributor path

(9).

Revendications

Procédé pour piloter un bobinoir fabriquant des bo-
bines a spires croisées (25) qui dispose de nom-
breux postes de bobinage identiques (A, B ...), ainsi
que d'un systeme de transport pour alimenter les
postes de bobinage en canettes et les débarrasser
des douilles vides, sachant que les canettes sont
fabriquées sur une machine textile (30) placée en
amont dans le processus de production, qui présen-
te un dispositif de transport (31) raccordé au systé-
me de transport (21) du bobinoir fabriquant les bo-
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bines a spires croisées, caractérisé

- en ce que l'alimentation en canettes du bobi-
noir fabriquant les bobines a spires croisées
(25) est surveillée en permanence par des cap-
teurs,

- en ce qu'en cas d'interruption de Il'arrivée des
canettes par manque de canettes sur le dispo-
sitif de transport (31) du métier continu a filer a
anneau (30) situé en amont, le bobinoir fabri-
quant des bobines a spires croisées (25) est
ramené de fagon contrélée a un mode d'éco-
nomies d'énergie, sachant que les postes de
bobinage (A, B ...) sont immobilisés et que,
dans un premier temps, un nombre prédéfini de
disques de transport (41) garnis de douilles vi-
des est mis en attente dans le systéme de
transport (21) du bobinoir fabriquant des bobi-
nes a spires croisées (25), et

- en ce que lorsque l'arrivée des canettes re-
prend, le bobinoir fabriquant des bobines a spi-
res croisées (25) repasse a nouveau de fagon
contrélée en mode normal, sachant que les
postes de bobinage (A, B ...) restent immobili-
sés jusqu'a ce que le trongon de retour (8) des
douilles soit vidé.

2. Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées

(25) qui est équipé de nombreux postes de bobina-
ge identiques (A, B ...), ainsi que d'un systéme de
transport (21) pour alimenter les postes de bobina-
ge en canettes et les débarrasser des douilles vides
qui est relié a un dispositif de transport (31) d'une
machine textile (30) placée en amont et produisant
des canettes, pour mettre en oeuvre le procédé se-
lon la revendication 1, caractérisé

- en ce qu'est prévu un capteur (45) pour sur-
veiller I'alimentation en canettes du bobinoir fa-
briquant des bobines a spires croisées (25),

- en ce que dans la zone du systeme de trans-
port (21) du bobinoir fabriquant des bobines a
spires croisées (25) est placé un contrdleur de
douilles (24) dont le dispositif de commande
(46) est relié de fagon fonctionnelle a la fois au
capteur (45) et a I'unité de commande centrale
(27) du bobinoir fabriquant des bobines a spires
croisées (25),

- en ce que le dispositif de commande (46) du
contrdleur de douilles (24) est réalisé de telle
maniére que I'émission d'un signal "pas d'arri-
vée de canettes" déclenche dans un premier
temps la déviation vers le trongon d'arrivée des
canettes (2), puis la mise en attente des dis-
ques de transport (41) garnis de douilles vides
(40) qui arrivent sur le trongon de retour des
douilles (8) du systéme de transport (21), puis,
lorsqu'un nombre prédéfini de ces disques de
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transport est atteint, un signal (i) soit délivré a
I'unité de commande centrale (27) qui traite ce
dernier de maniére a ce que le bobinoir fabri-
quant des bobines a spires croisées (25) soit
ramené a un fonctionnement défini en mode
économies d'énergie, et en ce que ce mode
économies d'énergie est maintenu jusqu'a ce
que le capteur (45) et un dispositif de comman-
de (49) du métier continu a filer a anneau (30)
informent l'unité de commande centrale (27)
que l'alimentation en canettes a repris.

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon la revendication 2, caractérisé en ce que,
dans la zone du contrdleur de douilles (24) est dis-
posé un dispositif (16a) pour relever les disques de
transport (41) garnis de douilles vides déja comp-
tés, et en ce que, lorsqu'un certain nombre de ces
disques de transport est atteint, le dispositif de com-
mande (46) du contréleur de douilles (24) peut dé-
livrer le signal (i) a l'unité de commande centrale
(27) du bobinoir fabriquant des bobines a spires
croisées (25).

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon la revendication 3, caractérisé en ce que le
nombre de disques de transport (41) déviés corres-
pond approximativement au nombre de postes de
bobinage (A, B ...) du bobinoir fabriquant des bobi-
nes a spires croisées (25).

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
dispositif de commande (46) du controleur de
douilles (24) est réalisé de telle maniére qu'un cer-
tain temps aprés I'entrée du signal "pas d'arrivée de
canettes", le signal (i) est transmis a I'unité de com-
mande centrale (27) méme lorsque le nombre pré-
défini de disques de transport (41) a dévier n'est
pas encore atteint.

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon I'une des revendications 2 a 5, caractérisé
en ce qu'apres avoir regu le signal du contréleur de
douilles "interruption de l'arrivée de canettes”, I'uni-
té de commande centrale (27) peut délivrer les or-
dres suivants :

- arrét de I'entrainement (19) du trongon d'accu-
mulation (5) ;

- arrét de I'entrainement de l'installation d'aspi-
ration ou mise en marche dudit entrainement
seulement lorsque le nettoyeur va-et-vient
fonctionne ;

- regroupement des disques de transport au ni-
veau du controleur de douilles (24) ;

- arrét de I'entrainement du trongon de nettoya-
ge des douilles (10) ;
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- arrét de I'entrainement du trongon de prépara-
tion manuelle des canettes (12) ;

- arrét des stations de préparation des canettes
(42);

- arrét des postes de bobinage (A, B etc.) ;

- arrét des entrainements (18) des trongons de
transport transversaux (6) ;

- allumage du témoin de contrdle "mode écono-
mie d'énergies".

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon la revendication 6, caractérisé en ce qu'un
certain temps aprés avoir délivré une premiére sé-
rie d'ordres, I'unité de commande centrale (27) peut
délivrer d'autres ordres, tels que :

- arrét de l'entrainement (28) du trongon d'ame-
née des canettes (2) ;

- arrét de l'entrainement (29) du trongon de
liaison (7) ;

- arrét de I'entrainement (47) du trongon de re-
tour des douilles (8) ;

- arrét de l'entrainement (48) du trongon de dis-
tribution (9) ;

- arrét de I'entrainement du passage (1).

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon la revendication 2, caractérisé en ce que,
dans la zone d'un métier continu a filer a anneau
(30), se trouve un systéme de capteurs ou un dis-
positif de commande (49) qui est relié a l'unité de
commande centrale (27) du bobinoir fabriquant des
bobines a spires croisées (25) et dont le signal "mé-
tier continu a filer a anneau prét a étre débarrassé"
déclenche dans l'unité de commande centrale (27)
du bobinoir fabriquant des bobines a spires croi-
sées (25) la montée en puissance contrélée du bo-
binoir fabriquant des bobines a spires croisées (25)
pour le faire repasser en mode normal.

Bobinoir fabriquant des bobines a spires croisées
selon l'une des revendications 2 a 8, caractérisé
en ce qu'a l'entrée du trongon de distribution (9) est
installé un capteur (51) pour surveiller le degré de
remplissage du trongon de retour des douilles (8).
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