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HERSTELLENDEN TEXTILMASCHINE MIT KREUZSPULENHULSEN

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Versor-
gung einer Vielzahl von Arbeitsstellen (4) einer Kreuz-
spulen herstellenden Textilmaschine (1) mit Kreuzspu-
lenhilsen (17, 17A), wobei mindestens zwei die Arbeits-
stellen (4) mit Kreuzspulenhilsen (17, 17A) versorgende
Serviceaggregate (5, 5A, 5B, 5C) von einer maschinen-
langen Zufihreinrichtung (11, 12) beliefert werden, wo-
bei bei Anforderung einer Kreuzspulenhilse (17, 17A)
durch ein Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) eine Kreuz-
spulenhiilse (17, 17A) diesem Serviceaggregat (5, 5A,
5B, 5C) zugeordnet und an die Zufiihreinrichtung (11,
12) ibergeben wird. Erfindungsgemaf werden der Zeit-

punkt der Ubergabe der Kreuzspulenhiilse (17, 17A) an
die Zuflhreinrichtung (11, 12), die Transportgeschwin-
digkeit der Zufthreinrichtung (11, 12) und die Position
und die Geschwindigkeit des anfordernden Servicea-
ggregats (5, 5A, 5B, 5C) erfasst und ausgewertet, und
die Handhabungsmittel des anfordernden Serviceaggre-
gats (5, 5A, 5B, 5C) werden in Abhangigkeit von der Aus-
wertung so angesteuert, dass das anfordernde Service-
aggregat (5, 5A, 5B, 5C), die ihm zugeordnete Kreuz-
spulenhiilse (17, 17A) aufnimmt. Die Erfindung betrifft
aullerdem eine Kreuzspulen herstellende Textilmaschi-
ne (1) zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Versorgung einer Vielzahl von Arbeitsstellen einer
Kreuzspulen herstellenden Textiimaschine mit Kreuz-
spulenhiilsen. Es werden mindestens zwei die Arbeits-
stellen mit Kreuzspulenhiilsen versorgende Servicea-
ggregate von einer maschinenlangen Zufiihreinrichtung
beliefert. Die Serviceaggregate weisen Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen auf der Zu-
fuhreinrichtung und Aufnehmen der Kreuzspulenhiilsen
von der Zuflhreinrichtung auf. Bei Anforderung einer
Kreuzspulenhiilse durch ein Serviceaggregat wird eine
Kreuzspulenhiilse diesem Serviceaggregat zugeordnet
und an die Zuflhreinrichtung ibergeben. Die Erfindung
betrifft ebenfalls eine Kreuzspulen herstellende Textil-
maschine zur Durchfiihrung des Verfahrens. Die Textil-
maschine umfasst eine Steuereinrichtung zur Steuerung
der Serviceaggregate.

[0002] An Kreuzspulen herstellenden Textilmaschi-
nen, insbesondere Rotorspinnmaschinen, Luftspinnma-
schinen oder Spulmaschinen, werden Serviceaggregate
eingesetzt, die an Fihrungsschienen an den Langssei-
ten der Textilmaschine verfahrbar sind. Zu den Aufgaben
der Serviceaggregate gehoren das Anspinnen bzw. das
Fadenverbinden nach einem Fadenbruch und die Ver-
sorgungder Arbeitsstellen mit Hllsen. Die Serviceaggre-
gate wiederum werden durch eine maschinenlange Zu-
fuhreinrichtung, vorzugsweise ein Transportband, auf
dem die Hilsen liegend transportiert werden, beliefert.
Um die Stillstandzeiten der Arbeitsstellen bei Faden-
bruch oder Hilsenwechsel méglichst kurz zu halten, wer-
den an einer Textiimaschine mehrere Serviceaggregate
eingesetzt, beispielsweise zwei Serviceaggregate an je-
der Maschinenlangsseite.

[0003] Die DE 199 05 856 A1 beschreibt eine Rotor-
spinnmaschine, die zwischen ihren Endgestellen eine
Vielzahl von Arbeitsstellen aufweist, die auf beiden Ma-
schinenlangsseiten angeordnet sind. Diese Arbeitsstel-
len weisen jeweils eine Spinnvorrichtung sowie eine
nachgeschaltete Spulvorrichtung auf und werden wah-
rend des Betriebes durch mehrere Serviceaggregate
versorgt. Fir einen Spulenwechsel an einer Arbeitsstelle
wird ein Serviceaggregat angefordert und an der Arbeits-
stelle positioniert. Vom Hillsenmagazin wird eine Hiilse
angefordert, die mittels eines Transportbandes zur Ar-
beitsstelle transportiert wird. Das Serviceaggregat ver-
fugt Uber Handhabungsmittel, mit denen die angelieferte
Hilse vom Transportband entnommen werden kann. An-
schlielend wird die Hiilse in der Spulvorrichtung der Ar-
beitsstelle in Betriebsposition positioniert.

[0004] Solche Serviceaggregate weisen im Allgemei-
nen einen Sensor auf, der die Anwesenheit einer Hiilse
in der Aufnahmeposition bzw. bei Annaherung an die
Aufnahmeposition detektiert. Ein solcher Sensor kann
beispielsweise als optischer Naherungsschalter, insbe-
sondere als Lichttaster ausgebildet sein. Ein Lichttaster
hat einen optischen Sender und Empfanger in einer Ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

heit integriert. Er reagiert auf das von der Hiilse reflek-
tierte Licht. Auch kapazitive Naherungsschalter sind
moglich. All diese Sensoren haben es aber gemeinsam,
dass sie nur die Anwesenheit oder Annaherung einer
Hilse erfassen. Diese Sensoren kénnen nicht zwischen
verschiedenen Hulsen unterscheiden.

[0005] Wenn das vom Hiilsenmagazin weiter entfernt
arbeitende Serviceaggregat als erstes eine Hiilse anfor-
dert und, bevor die Hilse bei diesem ersten Servicea-
ggregat angelangt ist, das zweite naher zum Hilsenma-
gazin positionierte Serviceaggregat ebenfalls eine Hiilse
anfordert, kann es vorkommen, dass die fir das erste
Serviceaggregat bestimmte Hiilse vom zweiten Service-
aggregat dem Transportband entnommen wird, da das
Serviceaggregat, wie oben beschrieben nicht zwischen
verschieden Hulsen unterscheiden kann.

[0006] Deshalb wurde in der EP 1 675 797 B1 bereits
vorgeschlagen, dass bei einer vorliegenden Hilsenan-
forderung des beziglich der Transportrichtung der Zu-
fuhreinrichtung stromab positionierten ersten Servicea-
ggregates eine spatere Hilsenanforderung des zweiten
Serviceaggregates unterdriickt, bis die zuerst vorliegen-
de Hulsenanforderung erfiillt ist.

[0007] Eine vorliegende erste Hillsenanforderung
kann als erfillt gelten, wenn das die Hulse anfordernde
erste Serviceaggregat eine Hiilse aufgenommen hat. Al-
ternativ kann eine vorliegende erste Hilsenanforderung
als erfillt gelten, wenn die erste angeforderte Hiilse das
zweite Serviceaggregat passiert hat. Das heift, die zwei-
te Hilsenanforderung wird solange unterdrickt bis der
Weg zu dem anfordernden Serviceaggregat frei ist.
[0008] Die Unterdriickung der spateren Hilsenanfor-
derung flhrt zu einer sicheren Zuordnung der Hiilsen zu
dem anfordernden Serviceaggregat und verhindert er-
folgreich die Aufnahme einer nicht dem Serviceaggregat
zugeordneten Hulse. Die durch Unterdriickung der Hul-
senanforderung entstehende Wartezeit verringert je-
doch die Produktivitat der Textilmaschine.

[0009] Die EP 3 279 123 B1 offenbart ein Verfahren
zur Zufuhrung von leeren Hilsen zu den Wartungsein-
richtungen einer Textiimaschine, insbesondere einer
Spinnmaschine, bei dem die Hiilsen mit Hilfe eines For-
derers in einer Richtung zu den Arbeitsstellen der Tex-
tilmaschine zugefiihrt werden, bei denen die Wartungs-
einrichtungen anwesend sind, die eine neue Hiilse erfor-
dern. Wahrend der Anwesenheit von mindestens einer
Hulse auf dem laufenden Forderer und unter der gleich-
zeitigen Anforderung der weiteren Wartungseinrichtung
beziiglich der Zufuihrung der Hiilse wird auf dem laufen-
den Foérderer eine weitere Hilse gelagert. Es soll die ge-
genseitige Lage der Arbeitsstellen der Maschine ausge-
wertet werden, bei denen die Wartungseinrichtungen an-
wesend sind, die eine neue Hilse erfordern. In Bezug
auf die optimale Ausnutzung der Maschinenarbeitszeit
soll Uber die optimale Reihenfolge der Zuordnung von
auf dem laufenden Forderer anwesenden Hilsen zu den
einzelnen Wartungseinrichtungen, die eine neue Hiilse
erfordern, entschieden werden. Dadurch sollen die Still-
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standzeiten bei der Anforderung einer Hiilse verringert
werden und damit die Produktivitat erhdht werden. Die
EP 3279123 B116stjedoch nichtdas eingangs erlauterte
Problem der Aufnahme einer Hulse durch eine War-
tungsrichtung, dem diese Hiilse nicht zugeordnet ist.
[0010] Die DE 19512891 A1 offenbart eine Kreuzspu-
len herstellende Textilmaschine mit einer Vielzahl gleich-
artiger, jeweils einen Hulsenzwischenspeicher aufwei-
senden Arbeitsstellen, einer Hillsentransporteinrichtung
zum Heranfiihren von in einem Zentralmagazin depo-
nierten Hilsen sowie einer die Arbeitsstellen selbsttatig
versorgenden Bedienvorrichtung. Die Bedienvorrichtung
besitzt einen Handhabungsmechanismus, der die auf
der Hiilsentransporteinrichtung angelieferte Hiilse in den
Hilsenzwischenspeicher der Arbeitsstelle Uberflhrt.
Nachteilig an einem solchen Zwischenspeicher ist je-
doch der Konstruktionsaufwand und der zusatzliche
Platzbedarf an der Arbeitsstelle. Aulerdem kann bei ei-
nem Mehrpartienbetrieb keine zuverlassige Bereitstel-
lung der richtigen Hiilse garantiert werden.

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht damit darin, die Versorgung der Arbeitsstellen mit
Kreuzspulenhiilsen schnell und zuverlassig sicherzu-
stellen.

[0012] ZurLoésung der Aufgabe wird ein Verfahren zur
Versorgung einer Vielzahl von Arbeitsstellen einer
Kreuzspulen herstellenden Textiimaschine mit Kreuz-
spulenhiilsen vorgeschlagen, bei dem mindestens zwei
die Arbeitsstellen mit Kreuzspulenhiilsen versorgende
Serviceaggregate von einer maschinenlangen Zufiihr-
einrichtung beliefert werden, die Serviceaggregate
Handhabungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhil-
sen aufder Zufiihreinrichtung und Aufnehmen der Kreuz-
spulenhiilsen von der Zufiihreinrichtung aufweisen und
bei Anforderung einer Kreuzspulenhiilse durch ein Ser-
viceaggregat eine Kreuzspulenhiilse diesem Servicea-
ggregat zugeordnet und an die Zufihreinrichtung tber-
geben wird. Die Handhabungsmittel nehmen die Kreuz-
spulenhlilse von der Zufiihreinrichtung und legen diese
ohne weitere Ablage in die Spulvorrichtung der Arbeits-
stelle ein. Erfindungsgemal werden der Zeitpunkt der
Ubergabe der Kreuzspulenhiilse an die Zufiihreinrich-
tung, die Transportgeschwindigkeit der Zufihreinrich-
tung und die Position und die Geschwindigkeit des an-
fordernden Serviceaggregats erfasst und ausgewertet.
Die Handhabungsmittel des anfordernden Servicea-
ggregats werden erfindungsgemal in Abhangigkeit von
der Auswertung so angesteuert, dass das anfordernde
Serviceaggregat, die ihm zugeordnete Kreuzspulenhdil-
se aufnimmt.

[0013] Die Auswertung des Zeitpunktes der Ubergabe
der Kreuzspulenhiilse an die Zuflhreinrichtung, der
Transportgeschwindigkeit der Zufiihreinrichtung und der
Position und der Geschwindigkeit des anfordernden Ser-
viceaggregats ermoglicht auf zuverlassige Weise die
Aufnahme der Kreuzspulenhiilse durch das anfordernde
Serviceaggregat. Die Auswertung kann dabei auf Basis
der bekannten Bewegungsgleichungen fiir eine gleich-
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férmige Bewegung erfolgen. Dabei handelt es sich ins-
besondere um den Zusammenhang zwischen dem Weg
s, der Geschwindigkeit v und der Zeit ¢.

s=v-t

[0014] Vorzugsweise fordert das Serviceaggregat die
Kreuzspulenhiilse an, sobald es selber die Anforderung
einer Arbeitsstelle erhalten hat. Damit wird eine
schnellstmoégliche Bereitstellung der Kreuzspulenhiilse
erreicht.

[0015] Das anfordernde Serviceaggregat nimmt vor-
zugsweise die ihm zugeordnete Kreuzspulenhilse auf,
sobald die Kreuzspulenhiilse das Serviceaggregat er-
reicht hat. So werden unnétige Verzégerungen vermie-
den.

[0016] Dabei nimmt vorzugsweise das anfordernde
Serviceaggregat, die ihm zugeordnete Kreuzspulenhil-
se auf, bevor das Serviceaggregat die anfordernde Ar-
beitsstelle erreicht hat.

[0017] Vorzugsweise umfasst die Auswertung die Er-
mittlung des Zeitpunktes, an dem die Handhabungsmittel
zum Anhalten der Kreuzspulenhiilsen auf der Zufiihrein-
richtung aktiviert werden sollen. Alternativ kann auch die
Position der Kreuzspulenhiilse bzw. des Serviceaggre-
gates bestimmt werden, an der die Handhabungsmittel
zum Anhalten der Kreuzspulenhiilsen auf der Zufiihrein-
richtung aktiviert werden sollen.

[0018] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafRen Verfahrens umfasst die Aus-
wertung die Berechnung eines Zielzeitpunktes, an dem
die dem anfordernden Serviceaggregat zugeordnete
Kreuzspulenhiilse das anfordernde Serviceaggregat er-
reicht haben wird.

[0019] Der Zielzeitpunktist erreicht, wenn die Position
sy der dem anfordernden Serviceaggregat zugeordne-
ten Kreuzspulenhiilse und die Position sg, des anfor-
dernden Serviceaggregats ubereinstimmen.

Sy = Ssa

[0020] Die Position kann durch den Weg zwischen der
Position und einer Referenzposition beschrieben wer-
den. Die Referenzposition ist vorzugsweise die Position
an der die Ubergabe der Kreuzspulenhiilse an die Zu-
fuhreinrichtung erfolgt.

[0021] Die Position sy der Kreuzspulenhilse ergibt
sich dabei aus der Transportgeschwindigkeit vy der Zu-
fuhreinrichtung und der Zeitdifferenz zwischen dem Ziel-
zeitpunkt t, und dem Zeitpunkt t, der Ubergabe der
Kreuzspulenhiilse an die Zuflihreinrichtung.

sy = vr.(tz — tp)

[0022] Die Position des Serviceaggregats muss ohne-
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hin bekannt sein, um das Serviceaggregat vor einer an-
fordernden Arbeitsstelle zu positionieren. Die Position er-
gibt sich zum Beispiel durch die Kommunikation des Ser-
viceaggregates mit der mit einer Kreuzspulenhiilse zu
beliefernden Arbeitsstelle oder durch eine entsprechen-
de Sensorik, wie sie in vielfaltigen Ausfiihrungsformen
im Stand der Technik bekannt sind. Zur Erlauterung wird
zunachst davon ausgegangen, dass die Position sg, des
Serviceaggregates wahrend der Hulsenlieferung kon-
stant bleibt. Das heillt, dass das Serviceaggregat zum
Beispiel bereits vor der anfordernden Arbeitsstelle posi-
tioniert ist.

[0023] DamitberechnetsichderZielzeitpunktwie folgt.
SsA
tZ = + to
Vr

[0024] Um verschiedene Toleranzen zu berticksichti-
gen wird vorzugsweise um den Zielzeitpunkt ein Zeit-
fenster platziert, das die Aktivierung der Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen auf der Zu-
fuhreinrichtung definiert. Idealerweise wird das Zeitfens-
ter so gewahlt, dass die Aktivierung der Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhiilse sicher abge-
schlossen ist, bevor die Kreuzspulenhiilse das Service-
aggregat erreicht hat. Ferner kdnnen die Toleranzen, die
durchden Hilsentransport aufder Zufiihreinrichtung ent-
stehen beriicksichtigt werden. Bei einer als Transport-
band ausgebildeten Zuflihreinrichtung muss beispiels-
weise bei der Hilsenablage mit Schlupf zwischen der
Kreuzspulenhiilse und dem Band gerechnet werden.
[0025] Entgegen der obigen Annahme muss das Ser-
viceaggregat, das eine Kreuzspulenhiilse anfordert, zu
diesem Zeitpunkt nicht zwingend vor der mit der Kreuz-
spulenhlilse zu versorgenden Arbeitsstelle platziert sein.
Wenn das Serviceaggregat eine Aufgabe an einer Ar-
beitsstelle beendet hat, wird vorzugsweise der nachste
Auftrag aus einer Auftragsliste ermittelt. Wenn dieser
Auftrag eine Hulsenlieferung erfordert, wird eine Kreuz-
spulenhiilse von dem Serviceaggregat angefordert.
Wenn die Anforderung bestatigt wird, startet das Ser-
viceaggregat zu der Arbeitsstelle des nachsten Auftra-
ges.

[0026] Deshalb wird erfindungsgemal auch die Ge-
schwindigkeit des anfordernden Serviceaggregats er-
fasst und ausgewertet. Um die Geschwindigkeit vg, des
Serviceaggregats zu beriicksichtigen, kann folgende
Gleichungflir die Position sg, des Serviceaggregats zum
Zielzeitpunkt t, verwendet werden, wobei sg, die Posi-
tion des Serviceaggregats zum Startzeitpunkt ist, das
heillt, zum Zeitpunkt, an dem die Kreuzspulenhiilse an
die Zufuhreinrichtung tGbergeben wird.

Ssa = Vsa.(tz — to) + Ssao

[0027] Mit Hilfe der Gleichung fiir die Position s, der
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Kreuzspulenhiilse kann wieder der Zielzeitpunkt berech-
net werden. Zu dem errechneten Zielzeitpunkt, muss das
Serviceaggregatdie anfordernde Arbeitsstelle noch nicht
erreicht haben. Vielmehr kann das Serviceaggregat die
Hulse bereits auf dem Weg zu der betreffenden Arbeits-
stelle aufnehmen.

[0028] Beiden zuletzt erlduterten Ausfiihrungsformen
der Erfindung wird die Position der Kreuzspulenhiilse auf
der Zufuhreinrichtung nicht benétigt. Es wird lediglich ein
Zielzeitpunkt berechnet. Die Berechnung erfolgt vor-
zugsweise zum Zeitpunkt, an dem die Kreuzspulenhiilse
an die Zufiihreinrichtung tbergeben wird. Eine Wieder-
holung der Berechnung ist nur bei Zustandsanderungen
erforderlich.

[0029] GemalR einer alternativen Ausfiihrungsform
des erfindungsgemalfen Verfahrens wird aus dem Zeit-
punktder Ubergabe der Kreuzspulenhiilse an die Zufiihr-
einrichtung und der Transportgeschwindigkeit der Zu-
fuhreinrichtung die Position der dem anfordernden Ser-
viceaggregat zugeordneten Kreuzspulenhilse auf der
Zufuhreinrichtung bestimmt.

[0030] Die Erfindung schafft damit auch eine einfache
Moglichkeit die Position einer auf der Zufiihreinrichtung
befindlichen Kreuzspulenhilse zu ermitteln. Die Position
einer Kreuzspulenhilse kann zu jedem Zeitpunkt aus
dem Zeitpunkt der Ubergabe der Kreuzspulenhiilse an
die Zufuhreinrichtung und der Transportgeschwindigkeit
der Zufiihreinrichtung bestimmt werden. Der von der
Kreuzspulenhiilse auf der Zufiihreinrichtung zurickge-
legte Weg und damit die Position s, der Kreuzspulen-
hilse innerhalb der Textilmaschine werden durch Inte-
gration der Geschwindigkeit der Zufiihreinrichtung vom
Zeitpunkt der Ubergabe bis zum aktuellen Zeitpunkt er-
mittelt. Im einfachen Fall einer konstanten Transportge-
schwindigkeit kann die Integration durch eine Multiplika-
tion der Geschwindigkeit vy. mit der Zeitdauer (t - t;) zwi-
schen dem Zeitpunkt t, der Ubergabe der Kreuzspulen-
hiilse an die Zufuhreinrichtung und dem aktuellen Zeit-
punkt t ersetzt werden.

sy = vr.(t —tp)

[0031] Es istalso nurein Vergleich der bekannten Po-
sition des Serviceaggregats und der Position der auf der
Zufuhreinrichtung befindlichen Kreuzspulenhilse erfor-
derlich, um die Handhabungsmittel des Serviceaggre-
gats so anzusteuern, dass nur die dem jeweiligen Ser-
viceaggregatzugeordnete Kreuzspulenhiilse aufgenom-
men wird. Auch diese Ausfiihrungsform der Erfindung
ermdglicht damit erfolgreich zu verhindern, dass ein Ser-
viceaggregat eine ihm nicht zugeordnete Kreuzspulen-
hilse aufnimmt und zwar auch dann, wenn sich mehrere
Kreuzspulenhiilsen auf der Zufiihreinrichtung befinden.
Durch den Vergleich der Position des Serviceaggregats
und der Position der auf der Zufiihreinrichtung befindli-
chen Kreuzspulenhilse wird der Zeitpunkt ermittelt, an
dem die Handhabungsmittel zum Anhalten der Kreuz-
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spulenhiilsen auf der Zufiihreinrichtung aktiviert werden
sollen.

[0032] Wie an sich bekannt, weisen die Serviceaggre-
gate Handhabungsmittel zum Anhalten der Kreuzspu-
lenhilsen auf der Zufiihreinrichtung und Aufnehmen der
Kreuzspulenhiilsen von der Zufiihreinrichtung auf. Die
Handhabungsmittel ermdglichen es, auch bei laufender
Zufuhreinrichtung die Kreuzspulenhilse vor dem Ser-
viceaggregat anzuhalten. Die Handhabungsmittel zum
Anhalten der Kreuzspulenhiilse kdnnen schon aktiviert
werden, bevor eine Kreuzspulenhiilse in Reichweite des
Serviceaggregats vorhanden ist. Dadurch wird dann die
Nachste das Serviceaggregat passierende Kreuzspu-
lenhilse angehalten und kann vom Serviceaggregat auf-
genommen werden.

[0033] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
des erfindungsgemalen Verfahrens werden die Hand-
habungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen
spatestens aktiviert, wenn der Abstand der Position der
dem anfordernden Serviceaggregat zugeordneten
Kreuzspulenhiilse von der Position des anfordernden
Serviceaggregats einen vorgegebenen Toleranzab-
stand unterschritten hat.

[0034] Durch die zuletzt erlauterte Ausfiihrungsform
der Erfindung ist nun sténdig die Position der Kreuzspu-
lenhllse auf der Zufiihreinrichtung bekannt. Der Abstand
der Kreuzspulenhilse von dem Serviceaggregat, das vor
derbedienbeddrftigen Arbeitsstelle wartet kann leicht be-
rechnet werden. Um die Zuverlassigkeit der Hiilsenauf-
nahme zu erhéhen, werden die Handhabungsmittel des
Serviceaggregats nicht erst aktiviert, wenn die Positio-
nen von Kreuzspulenhiilse und Serviceaggregat Gber-
einstimmen, sondern schon vorher. Dadurch kénnen
auch Ungenauigkeiten bei der Positionsbestimmung, die
beispielsweise durch Verrutschen der Kreuzspulenhiilse
auf einer als Transportband ausgebildeten Zufiihrein-
richtung entstehen kénnen, ausgeglichen werden.
[0035] Die Erfindung ermdglicht es bei Anforderung ei-
ner Kreuzspulenhiilse diese sofort an die Zuflihreinrich-
tung zu Gibergeben. Begrenzt ist die Ubergabe nur durch
die Zykluszeit eines Hillsenmagazins, in dem die Kreuz-
spulenhiilsen fiir die Ubergabe bevorratet werden. Die
Zykluszeit ist dabei die Zeit fiir die Entnahme der Hiilse
aus dem Hiilsenmagazin bis zur Ubergabe auf die Zu-
fuhreinrichtung. Daraus ergibt sich der minimale Abstand
zweier Kreuzspulenhllsen auf der Zufiihreinrichtung.
Der Toleranzabstand der Kreuzspulenhiilse von dem
Serviceaggregat in dem die Handhabungsmittel des Ser-
viceaggregats aktiviert werden, ist vorzugweise kleiner
als der minimale Abstand zweier Kreuzspulenhiilsen.
Damitist sichergestellt, dass nicht doch eine falsche, das
heilt eine dem Serviceaggregat nicht zugeordnete
Kreuzspulenhiilse aufgenommen wird.

[0036] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung werden die Handhabungsmittel
zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen frihestens akti-
viert, wenn zwischen der dem anfordernden Servicea-
ggregat zugeordneten Kreuzspulenhiilse und dem an-
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fordernden Serviceaggregat keine andere Kreuzspulen-
hiilse vorhanden ist. Das heil3t die Handhabungsmittel
kénnen aktiviert werden, sobald der Weg fir die dem
anfordernden Serviceaggregat zugeordnete Kreuzspu-
lenhiilse frei ist.

[0037] Wie schon erlautert, ermoglicht die Erfindung
die sichere Verwaltung mehrerer Kreuzspulenhtilse auf
der Zuflihreinrichtung. Damit wird vorzugsweise bei An-
forderung einer Kreuzspulenhiilse durch ein zweites Ser-
viceaggregat diesem Serviceaggregat eine zweite
Kreuzspulenhiilse zugeordnet und an die Zufiihreinrich-
tung unabhangig vom Zustand der Anforderung der ers-
ten Kreuzspulenspulenhiilse ibergeben.

[0038] Damitkann die aus dem Stand der Technik be-
kannte Unterdriickung einer zweiten Hilsenanforderung
entfallen. Auch bei einer zweiten Hulsenanforderung
kann die Kreuzspulenhiilse sofort an die Zuflihreinrich-
tung Ubergeben werden und zwar auch dann, wenn die
erste Hillsenanforderung noch nicht erfillt ist. Damit wer-
den Wartezeiten verringert und die Produktivitat der Tex-
tilmaschine erhoht.

[0039] Vorzugsweise wird auch bei der zweiten Hul-
senanforderung genauso wie bei der ersten Hilsenan-
forderung verfahren. Das heilt, der Zeitpunkt der Uber-
gabe der zweiten Kreuzspulenhiilse an die Zuflhrein-
richtung, die Transportgeschwindigkeit der Zufiihrein-
richtung und die Position des anfordernden zweiten Ser-
viceaggregats werden erfasst und ausgewertet. Die
Handhabungsmittel des anfordernden zweiten Service-
aggregats werden in Abhangigkeit von der Auswertung
so angesteuert, dass das anfordernde zweite Servicea-
ggregat die ihm zugeordnete zweite Kreuzspulenhiilse
aufnimmt.

[0040] Vorteilhafterweise werden die Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen nicht einge-
setzt, wenn sich dem anfordernden Serviceaggregat ei-
ne ihm nicht zugeordnete Kreuzspulenhiilse nahert. Das
heil3t, wenn sich die erste Kreuzspulenhilse dem anfor-
dernden zweiten Serviceaggregat nahert, lasst das an-
fordernde zweite Serviceaggregat die erste Kreuzspu-
lenhiilse passieren.

[0041] Das erfinderische Verfahren ermdglicht auch
dann eine zuverlassige Verwaltung mehrerer Kreuzspu-
lenhilsen auf der Zufiihreinrichtung, wenn sich die Zu-
ordnung einer Kreuzspulenhiilse zu einem anfordernden
Serviceaggregat andert, nachdem die Kreuzspulenhiilse
an die Zufuhreinrichtung Gbergeben wurde. Eine solche
Anderung der Zuordnung von auf der Zufiihreinrichtung
befindlichen Kreuzspulenhiilsen zu den anfordernden
Serviceaggregaten sind aus dem eingangs beschrieben
Stand der Technik bekannt, um die Ausnutzung der Ma-
schinenarbeitszeit zu verbessern. Bei der vorliegenden
Erfindung geht es lediglich darum, dass ein Servicea-
ggregat eine Kreuzspulenhilse nur dann aufnimmt,
wenn die Kreuzspulenhilse dem Serviceaggregat zum
Zeitpunkt der Aufnahme auch zugeordnet ist.

[0042] Aufgrund der erfindungsgemafen Auswertung
des Zeitpunktes der Ubergabe der Kreuzspulenhiilse an
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die Zufuhreinrichtung, der Transportgeschwindigkeit der
Zufuhreinrichtung und der Position des anfordernden
Serviceaggregats kdnnen die bekannten Sensoren zur
Detektion der Anwesenheit der Kreuzspulenhilsen im
Aufnahmebereich eines Serviceaggregates an sich ent-
fallen. Es kann aus Redundanzgriinden trotzdem sinn-
voll sein, die Annaherung einer Kreuzspulenhiilse an die
Aufnahmeposition eines anfordernden Serviceaggre-
gats zusatzlich mittels eines Sensors zu erfassen. Vor-
zugsweise wird die aus dem Zeitpunkt der Ubergabe an
die Zufiihreinrichtung und der Transportgeschwindigkeit
der Zufuhreinrichtung bestimmten Positionen der Kreuz-
spulenhiilsen auf der Zufliihreinrichtung mit der Position
der mittels des Sensors erfassten Kreuzspulenhiilse ver-
glichen. Alternativ kann der berechnete Zielzeitpunkt, an
dem die dem anfordernden Serviceaggregat zugeordne-
te Kreuzspulenhilse das anfordernde Serviceaggregat
erreichthaben soll, mitdem Zeitpunkt, zu demder Sensor
eine Kreuzspulenhiilse erfasst hat, verglichen werden.
Damit lasst sich die mit dem Sensor erfasste Kreuzspu-
lenhtlse identifizieren und ermitteln, ob sie dem erfas-
senden Serviceaggregat zugeordnet ist oder nicht.
[0043] Die Aufgabe wird aulerdem durch eine Kreuz-
spulen herstellende Textilmaschine zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens mit einer Vielzahl
von Arbeitsstellen geldst, wobei mindestens zwei die Ar-
beitsstellen mit Kreuzspulenhiilsen versorgende Ser-
viceaggregate von einer maschinenlangen Zufiihrein-
richtung beliefert werden, wobei die Serviceaggregate
Handhabungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhil-
sen aufder Zufiihreinrichtung und Aufnehmen der Kreuz-
spulenhiilsen von der Zufiihreinrichtung aufweisen, wo-
bei bei Anforderung einer Kreuzspulenhilse durch ein
Serviceaggregat eine Kreuzspulenhiilse diesem Ser-
viceaggregat zugeordnet und an die Zufiihreinrichtung
Ubergeben wird und wobei die Textiimaschine eine Steu-
ereinrichtung zur Steuerung der Serviceaggregate um-
fasst. Erfindungsgemal erfasst und wertet die Steuer-
einrichtung den Zeitpunkt der Ubergabe der Kreuzspu-
lenhililse an die Zufuhreinrichtung, die Transportge-
schwindigkeit der Zufiihreinrichtung und die Position des
anfordernden Serviceaggregats aus. Die Steuereinrich-
tung steuert die Handhabungsmittel des anfordernden
Serviceaggregats in Abhangigkeit von der Auswertung
so an, dass das anfordernde Serviceaggregat, die ihm
zugeordnete Kreuzspulenhilse aufnimmt.

[0044] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines

Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert.

[0045] Es zeigen:

Fig. 1  eine Rotorspinnmaschine mit Serviceaggrega-
ten;

Fig. 2 eine vereinfachte Prinzipdarstellung der Steu-
erung der Serviceaggregate.

[0046] Diein Figur 1 dargestellte Rotorspinnmaschine

1 weistzwischen ihren Endgestellen 2 und 3 eine Vielzahl
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von Arbeitsstellen 4 auf, die auf beiden Maschinenlangs-
seiten angeordnet sind. Die Arbeitsstellen 4, die jeweils
eine Spinnvorrichtung sowie eine Spulvorrichtung um-
fassen, werden durch vier Serviceaggregate 5, 5A, 5B,
5C versorgt. Die Serviceaggregate 5, 5A, 5B, 5C sind an
einer Schienenkonstruktion 6 Idngs der Maschinenseiten
verfahrbar. Wenn an einer der Arbeitsstellen 4 ein Fa-
denbruch aufgetreten ist oder ein Spulenwechsel erfol-
gen soll, wird eines der Serviceaggregate 5, 5A, 5B, 5C
automatisch tatig. Die Rotorspinnmaschine 1 umfasst
weiterhin eine zwischen den Arbeitsstellen 4 angeord-
nete Kreuzspulentransporteinrichtung 7 zum Abférdern
von fertig gestellten Kreuzspulen sowie tber eine Hul-
senliefereinrichtung 8. Die Hulsenliefereinrichtung 8 um-
fasst dabei ein maschinenendseitig angeordnetes zen-
trales Hllsenmagazin 9, einer Hilsenverteileinrichtung
10 sowie zwei jeweils die Arbeitsstellen 4 einer Maschi-
nenlangsseite mit Hilsen versorgende maschinenlange
Hilsentransportbander 11, 12.

[0047] Die Serviceaggregate 5, 5A, 5B, 5C weisen
nicht dargestellte Handhabungsmittel zum Anhalten der
Kreuzspulenhiilsen 17, 17A auf den Hulsentransport-
bandern 11, 12 und Aufnehmen der Kreuzspulenhiilsen
17, 17A von den Hilsentransportbéndern 11, 12 auf. Die
Handhabungsmittel sind auBerdem dazu ausgebildet,
die Kreuzspulenhilsen 17, 17A in den Spulenrahmen
der jeweiligen Arbeitsstelle 4 einzulegen. Die Handha-
bungsmittel nehmen die Kreuzspulenhiilsen 17, 17A von
den Hilsentransportbandern 11, 12 auf und legen diese
ohne weitere Ablage in den Spulenrahmen der jeweiligen
Arbeitsstelle 4 ein. Wenn das Serviceaggregat 5, 5A, 5B,
5C die Kreuzspulenhiilse 17, 17A aufnimmt, bevor das
Serviceaggregat 5, 5A, 5B, 5C die anfordernde Arbeits-
stelle 4 erreicht hat, verbleibt die Kreuzspulenhiilse 17,
17Ainden Handhabungsmitteln bis das Serviceaggregat
5, 5A, 5B, 5C die anfordernde Arbeitsstelle erreicht hat.
[0048] Die Serviceaggregate 5, 5A, 5B, 5C sind Uber
die Leitungen 13 (Figur 2) mit der Steuereinrichtung 14
verbunden. Die Steuereinrichtung 14 steuert als zentrale
Steuereinrichtung die vier Serviceaggregate 5, 5A, 5B,
5C und ist ihrerseits ber die Leitung 15 mit der Hilsen-
liefereinrichtung 8 und tiber die Leitungen 16 mit anderen
nicht dargestellten Steuereinrichtungen und Maschinen-
modulen verbunden.

[0049] Wennwahrenddes Spinnbetriebesan einerder
Arbeitsstellen 4 eine Kreuzspule den vorgesehenen
Durchmesser erreicht hat, soll diese schnellstmdglich
gegen eine neue Kreuzspulenhiilse ausgetauscht wer-
den. Das Auswechseln dervollen Kreuzspule gegen eine
Kreuzspulenhiilse wird im Ausflihrungsbeispiel durch
das Serviceaggregat 5B ausgefiihrt. Das Serviceaggre-
gat 5B fahrt zu der anfordernden Arbeitsstelle 4 und for-
dert Uiber die Steuereinrichtung 14 eine Hilse von der
Hulsenliefereinrichtung 8 an. Die Kreuzspulenhiilse wird
auf das Transportband 12 gesetzt. Der Zeitpunkt der
Ubergabe wird von der Steuereinrichtung 14 erfasst. Das
kann zum Beispiel durch Speicherung der Uhrzeit oder
durch Start eines Timers geschehen. Gleichzeitig wird
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der zugehorige Verlauf der Transportgeschwindigkeit
des Hulsentransportbandes 12 erfasst und gespeichert.
Die Position, von der das Serviceaggregat 5B gestartet
istund die Geschwindigkeit, mit der das Serviceaggregat
5B in Richtung der anfordernden Arbeitsstelle fahrt, ist
bekannt. Die Kreuzspulenhiilse ist in der Figur 1 mit dem
Bezugszeichen 17 bezeichnet. Die Kreuzspulenhiilse 17
wird in Pfeilrichtung vom Transportband 12 in Richtung
des Serviceaggregates 5B bewegt. Aus dem Zeitpunkt
der Ubergabe der Kreuzspulenhiilse 17, der Transport-
geschwindigkeit des Hulsentransportbandes 12, der
Ausgangsposition des Serviceaggregats 5B und der
Fahrgeschwindigkeit des Serviceaggregats 5B kann ein
Zielzeitpunkt berechnet werden, an dem die Kreuzspu-
lenhllse 17 das Serviceaggregat 5B erreicht haben wird.
Zum Zielzeitpunkt nimmt das Serviceaggregat 5B die
Kreuzspulenhiilse 17 auf und setzt seine Fahrt zu der
anfordernden Arbeitsstelle 4 fort. Mit dem Ubergabezeit-
punkt und der Transportgeschwindigkeit ist die Position
der Kreuzspulenhiilse 17 auf dem Transportband 12 je-
derzeit bekannt und kann mit der aktuellen Position des
Serviceaggregates, die sich zum Beispiel aus der Aus-
gangsposition des Serviceaggregats 5B und der Fahr-
geschwindigkeit des Serviceaggregats 5B ergibt vergli-
chen werden.

[0050] Spater als das Serviceaggregat 5B, aber noch
wahrend der Bereitstellung der Hiilse 17 fiir das Service-
aggregat 5B, bendtigt das Serviceaggregat ebenfalls ei-
ne Kreuzspulenhiilse 17A. Diese Anforderung der Kreuz-
spulenhiilse 17Awird von der Steuereinrichtung 14 sofort
ausgefiihrt und zwar unabhangig von der Position der
Kreuzspulenhiilse 17, die von dem Serviceaggregat 5B
angefordert wurde. Auch der Zeitpunkt der Ubergabe der
Kreuzspulenhiilse 17A an das Hilsentransportband 12
wird von der Steuereinrichtung 14 erfasst. Mit der Trans-
portgeschwindigkeit des Hilsentransportbandes 12 ist
auch die Position der Kreuzspulenhilse 17A auf dem
Hulsentransportband 12 jederzeit bekannt. Vorzugswei-
se wird auch hier der Zielzeitpunkt berechnet, an dem
die Kreuzspulenhilse 17A das Serviceaggregat 5C er-
reicht haben wird.

[0051] Wenn also die Kreuzspulenhiilse 17, die dem
Serviceaggregat 5B zugeordnetist, das Serviceaggregat
5C passiert, besteht keinerlei Gefahr, dass die Kreuz-
spulenhiilse 17 von dem Serviceaggregat 5C angehalten
wird. Die Steuereinrichtung 14 stellt zu diesem Zeitpunkt
keine ausreichende Ubereinstimmung der Position des
Serviceaggregats 5C mit der Position der diesem Ser-
viceaggregat 5C zugeordneten Kreuzspulenhiilse 17A
fest. Beziehungsweise dieser Zeitpunkt hat keine aus-
reichende Ubereinstimmung mit dem Zielzeitpunkt, an
dem die Kreuzspulenhiilse 17A das Serviceaggregat er-
reicht haben soll. Insofern werden die Handhabungsmit-
tel des Serviceaggregats 5C auch nicht aktiviert. Falls
die Handhabungsmittel des Serviceaggregats 5C zum
Anhalten der Kreuzspulenhilse 17A bereits aktiviert wa-
ren, kdnnen diese rechtzeitig deaktiviert werden, damit
die Kreuzspulenhillse 17 ungehindert passieren kann.
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[0052] Erst wenn die Kreuzspulenhiilse 17 das Ser-
viceaggregat 5B erreicht, wird diese von diesem aufge-
nommen. Entsprechend wird die Kreuzspulenhiilse 17A
von dem Serviceaggregat 5C aufgenommen. Die vorlie-
gende Erfindung ermdglicht es zuverlassig, dass nur die
Kreuzspulenhiilse von einem Serviceaggregat aufge-
nommen wird, die diesem auch zugeordnet ist.

Bezugszeichenliste

[0053]

1 Rotorspinnmaschine
2,3 Endgestelle

4 Arbeitsstelle

5,5A, 5B,5C  Serviceaggregate

6 Schienenkonstruktion

7 Kreuzspulentransporteinrichtung
8 Hulsenliefereinrichtung
9 Hilsenmagazin

10 Hulsenverteileinrichtung
1,12 Hulsentransportbander
13 Leitungen

14 Steuereinrichtung

15 Leitung

16 Leitungen

17, 17A Kreuzspulenhiilse
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Versorgung einer Vielzahl von Ar-
beitsstellen (4) einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine (1) mit Kreuzspulenhilsen (17,17A),
wobei mindestens zwei die Arbeitsstellen (4) mit
Kreuzspulenhiilsen (17, 17A) versorgende Service-
aggregate (5, 5A, 5B, 5C) von einer maschinenlan-
gen Zufuihreinrichtung (11, 12) beliefert werden,
wobei die Serviceaggregate (5, 5A, 5B, 5C) Hand-
habungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhil-
sen (17, 17A) auf der Zufiihreinrichtung (11, 12) und
Aufnehmen der Kreuzspulenhilsen (17, 17A) von
der Zufiihreinrichtung (11, 12) aufweisen,
wobei bei Anforderung einer Kreuzspulenhdlse (17,
17A) durch ein Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) eine
Kreuzspulenhiilse (17, 17A) diesem Serviceaggre-
gat (5, 5A, 5B, 5C) zugeordnet und an die Zufiihr-
einrichtung (11, 12) ibergeben wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Zeitpunkt der Ubergabe der Kreuzspulen-
hilse (17, 17A) an die Zufihreinrichtung (11, 12),
die Transportgeschwindigkeit der Zufiihreinrichtung
(11, 12) und die Position und die Geschwindigkeit
des anfordernden Serviceaggregats (5, 5A, 5B, 5C)
erfasst und ausgewertet werden und
dass die Handhabungsmittel des anfordernden Ser-
viceaggregats (5, 5A, 5B, 5C) in Abhangigkeit von
der Auswertung so angesteuert werden, dass das
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anfordernde Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C), die
ihm zugeordnete Kreuzspulenhilse (17, 17A) auf-
nimmt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswertung die Ermittlung des
Zeitpunktes umfasst, an dem die Handhabungsmit-
tel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen (17, 17A)
auf der Zufihreinrichtung (11, 12) aktiviert werden
sollen.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auswertung
die Berechnung eines Zielzeitpunktes umfasst, an
dem die dem anfordernden Serviceaggregat (5, 5A,
5B, 5C) zugeordnete Kreuzspulenhiilse das anfor-
dernde Serviceaggregat erreicht haben wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass um den Zielzeitpunkt ein Zeitfenster
platziert wird, dass die Aktivierung der Handha-
bungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhiilsen
(17,17A) aufder Zufuhreinrichtung (11, 12) definiert.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Zeitpunkt
der Ubergabe und der Transportgeschwindigkeit der
Zufuhreinrichtung (11, 12) die Position der dem an-
fordernden Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) zuge-
ordneten Kreuzspulenhiilse (17, 17A) auf der Zu-
fuhreinrichtung (11, 12) bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Handhabungsmittel zum Anhal-
ten der Kreuzspulenhiilsen (17, 17A) spatestens ak-
tiviert werden, wenn der Abstand der Position der
dem anfordernden Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C)
zugeordneten Kreuzspulenhiilse (17, 17A) von der
Position des anfordernden Serviceaggregats (5, 5A,
5B, 5C) einen vorgegebenen Toleranzabstand un-
terschritten hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen (17,
17A) frihestens aktiviert werden, wenn zwischen
der dem anfordernden Serviceaggregat (5, 5A, 5B,
5C) zugeordneten Kreuzspulenhiilse (17, 17A) und
dem anfordernden Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C)
keine andere Kreuzspulenhilse (17, 17A) vorhan-
den ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei Anforderung
einer Kreuzspulenhtlse (17, 17A) durch ein zweites
Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) diesem Servicea-
ggregat (5, 5A, 5B, 5C) eine zweite Kreuzspulenhiil-
se (17, 17A) zugeordnet und an die Zufiihreinrich-
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10.

1.

12.

13.

tung (11, 12) unabhangig vom Zustand der Anforde-
rung der ersten Kreuzspulenhiilse (17, 17A) uber-
geben wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass der Zeitpunkt der Ubergabe der zweiten Kreuz-
spulenhiilse (17, 17A) an die Zufuhreinrichtung (11,
12), die Transportgeschwindigkeit der Zufiihrein-
richtung (11, 12) und die Position des anfordernden
zweiten Serviceaggregats (5, 5A, 5B, 5C) erfasst
und ausgewertet werden und

dass die Handhabungsmittel des anfordernden
zweiten Serviceaggregats (5, 5A, 5B, 5C) in Abhan-
gigkeit von der Auswertung so ansteuert werden,
dass das anfordernde zweite Serviceaggregat (5,
5A, 5B, 5C), die ihm zugeordnete zweite Kreuzspu-
lenhllse (17, 17A) aufnimmt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungs-
mittel zum Anhalten der Kreuzspulenhilsen (17,
17A) nicht eingesetzt werden, wenn sich dem anfor-
dernden Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) eine ihm
nicht zugeordnete Kreuzspulenhiilse (17, 17A) na-
hert.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Annaherung
einer Kreuzspulenhiilse (17, 17A) an die Aufnahme-
position eines anfordernden Serviceaggregats (5,
5A, 5B, 5C) mittels eines Sensors erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswertung mit den Signalen
des Sensors verglichen wird.

Kreuzspulen herstellende Textilmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 12 mit einer Vielzahl von Arbeitsstel-
len,

wobei mindestens zwei die Arbeitsstellen mit Kreuz-
spulenhiilsen (17, 17A) versorgende Serviceaggre-
gate (5, 5A, 5B, 5C) von einer maschinenlangen Zu-
fuhreinrichtung (11, 12) beliefert werden,

wobei die Serviceaggregate (5, 5A, 5B, 5C) Hand-
habungsmittel zum Anhalten der Kreuzspulenhil-
sen (17, 17A) auf der Zufiihreinrichtung (11, 12) und
Aufnehmen der Kreuzspulenhilsen (17, 17A) von
der Zufiihreinrichtung (11, 12) aufweisen,

wobei bei Anforderung einer Kreuzspulenhdlse (17,
17A) durch ein Serviceaggregat (5, 5A, 5B, 5C) eine
Kreuzspulenhiilse (17, 17A) diesem Serviceaggre-
gat (5, 5A, 5B, 5C) zugeordnet und an die Zufiihr-
einrichtung (11, 12) ibergeben wird,

wobei die Textilmaschine eine Steuereinrichtung
(14) zur Steuerung der Serviceaggregate (5, 5A, 5B,
5C) umfasst,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinrichtung (14) den Zeitpunkt der
Ubergabe der Kreuzspulenhiilse (17, 17A) an die
Zufuhreinrichtung (11, 12), die Transportgeschwin-
digkeit der Zufiihreinrichtung (11, 12) und die Posi-
tion und die Geschwindigkeit des anfordernden Ser-
viceaggregats (5, 5A, 5B, 5C) erfasst und auswertet
und

dass die Steuereinrichtung (14) die Handhabungs-
mittel des anfordernden Serviceaggregats (5, 5A,
5B, 5C) in Abhangigkeit von der Auswertung so an-
steuert, dass das anfordernde Serviceaggregat (5,
5A, 5B, 5C), die ihm zugeordnete Kreuzspulenhiilse
(17, 17A) aufnimmt.
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ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 20 20 9664

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

14-04-2021
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1675797 B1 30-06-2010 CN 1863722 A 15-11-2006
DE 10348706 Al 12-05-2005
EP 1675797 Al 05-07-2006
US 2007137167 Al 21-06-2007
WO 2005037700 Al 28-04-2005
EP 3279123 B1 20-02-2019 CN 107686030 A 13-02-2018
Cz 307257 B6 02-05-2018
EP 3279123 Al 07-02-2018
JP 2018020908 A 08-02-2018

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 19905856 A1 [0003] « EP 3279123 B1[0009]
« EP 1675797 B1 [0006]  DE 19512891 A1[0010]
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