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(57)【要約】
【課題】自動綾巻きワインダの作業部への、準備された
紡績コップの供給を改善する。
【解決手段】リング精紡機において製造された紡績コッ
プを、自動綾巻きワインダの作業部における巻返し過程
のために準備する方法であって、この場合、コップ準備
装置において糸端部を紡績コップから解離し、受容し、
準備位置に位置決めし、次に糸端部を自動綾巻きワイン
ダの作業部の領域において新たに受容して、紡績コップ
の巻返し過程を開始する方法において、自動綾巻きワイ
ンダ２の機械制御装置２８を用いて、該自動綾巻きワイ
ンダへの紡績コップ１６の供給を監視し、該供給が予め
設定可能な限界値を下回った場合に、自動綾巻きワイン
ダ２への供給を改善するために、コップ準備装置１０の
準備プロセスのサイクル出力を高める。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　自動式の紡績コップ・空管搬送システムを備えた自動綾巻きワインダの作業部における
後続の巻返し過程のために、リング精紡機において製造された紡績コップを準備する方法
であって、この場合、コップ準備装置において糸端部を紡績コップから解離し、受容し、
準備位置において位置決めし、次に糸端部を自動綾巻きワインダの作業部の領域において
新たに受容して、紡績コップの巻返し過程を開始する方法において、
　自動綾巻きワインダ（２）の機械制御装置（２８）を用いて、該自動綾巻きワインダ（
２）への紡績コップ（１６）の供給を監視し、該供給が予め設定可能な限界値を下回った
場合に、自動綾巻きワインダ（２）への供給を改善するために、コップ準備装置（１０）
の準備プロセスのサイクル出力を高めることを特徴とする方法。
【請求項２】
　自動綾巻きワインダ（２）への供給を、該自動綾巻きワインダ（２）の作業部（１１）
の、紡績コップ（１６）によるその都度の充填度によって監視する、請求項１記載の方法
。
【請求項３】
　自動綾巻きワインダの作業部（１１）のその都度の充填度を検出するために、作業部（
１１）の領域において待機位置に位置する準備された紡績コップ（１６）を、センサによ
って監視する、請求項２記載の方法。
【請求項４】
　自動綾巻きワインダ（２）の、紡績コップ（１６）による充填度の監視を、自動綾巻き
ワインダ（２）に供給された紡績コップ（１６）の数と戻された空管又は完全には繰り出
されていない巻管の数とを数えることによって行う、請求項１記載の方法。
【請求項５】
　自動綾巻きワインダ（２）への供給を、単位時間当たりにコップ準備装置から送出され
る準備された紡績コップ（１６）の数に基づいて監視する、請求項１記載の方法。
【請求項６】
　コップ準備装置（１０）における糸端部の検出の結果を、センサ装置を用いて監視し、
コップ準備装置（１０）の予め設定可能な最小準備率が存在しない場合に、サイクル出力
の上昇を抑制する、請求項１から５までのいずれか１項記載の方法。
【請求項７】
　コップ準備装置（１０）の運転経過時間の最後の５分の間に、コップ準備試行の少なく
とも７５％が成功であった場合に、サイクルタイムを上昇させる、請求項６記載の方法。
【請求項８】
　ノーマルモードにおけるコップ準備装置（１０）の準備時間は、紡績コップ（１６）毎
にそれぞれ約４秒であり、いわゆる「クイックモード」へのサイクル出力の上昇後には、
紡績コップ（１６）毎に約１.５秒である、請求項７記載の方法。
【請求項９】
　コップ準備装置（１０）は、「クイックモード」における該コップ準備装置（１０）の
サイクル出力を高めるために、該コップ準備装置（１０）の作業プロセスのうちの１つ又
は複数をフィードバックするもしくは修正するか又は、１つ又は複数の作業プロセスを省
略する、請求項８記載の方法。
【請求項１０】
　コップ準備装置（１０）のサイクル出力の上昇の程度を、それぞれ、紡績コップ（１６
）の糸端部の検出時における、コップ準備装置（１０）の結果に関連して決定する、請求
項１から９までのいずれか１項記載の方法。
【請求項１１】
　自動綾巻きワインダ（２）への紡績コップ（１６）の供給が正常化するや否や、コップ
準備装置（１０）を「クイックモード」から再び切り換えてノーマルモードに戻す、請求
項１から１０までのいずれか１項記載の方法。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の前提部に記載の方法、すなわち、自動式の紡績コップ・空管搬送
システムを備えた自動綾巻きワインダの作業部における後続の巻返し過程のために、リン
グ精紡機において製造された紡績コップを準備する方法であって、この場合、コップ準備
装置において糸端部を紡績コップから解離し、受容し、準備位置において位置決めし、次
に糸端部を自動綾巻きワインダの作業部の領域において新たに受容して、紡績コップの巻
返し過程を開始する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　リング精紡機との関連において、以前から公知であり、かつ多くの特許出願において詳
しく記載されていることであるが、このような繊維機械において製造された、比較的僅か
な糸材料を有する紡績コップは、製造プロセスにおいて後続の繊維機械、例えば織機にお
いてさらに処理される前に、まずは綾巻きパッケージに巻き返されねばならない。このよ
うな比較的小さな紡績コップを比較的大きな体積の綾巻きパッケージに巻き返すことは、
通常、自動綾巻きワインダの作業部において行われる。
【０００３】
　しかしながらリング精紡機において製造された紡績コップは、しばしば、このような繊
維機械の作業形式に基因したいわゆるバックワインディング（Hinterwindung）を有する
ので、このような紡績コップは、自動綾巻きワインダの作業部に達する前に、特殊なコッ
プ準備装置において処理されねばならない。すなわちリング精紡機では、コップ形成過程
（Kopsreise）の終わり、いわゆる紡出終了時に、リング台（Ringbank）をその上側位置
から下側位置に移動させることが一般的であり、これによってワーブ（Wirtel）にいわゆ
るアンダワインディングをもたらすことができ、このようなアンダワインディングは、リ
ング精紡機を紡績コップのドッフィングの後で再び自動的に紡出開始できるようにするた
めに、必要である。
【０００４】
　リング台の下降運動中に、一般的にバックワインディングと呼ばれる幾つかの糸ワイン
ディングが、なお回転する紡績コップの表面にもたらされる。
【０００５】
　コップ表面に比較的しっかりと位置するバックワインディングは、例えばひきずり糸（
Schleppfaden）が発生するおそれが回避されるので、リング精紡機から後続の自動綾巻き
ワインダへの紡績コップの運転中に、利点を有する。
【０００６】
　しかしながら自動綾巻きワインダの作業部では、このようにコップ表面にしっかりと付
着しているバックワインディングは、不都合である。なぜならば、この領域においては通
常、バックワインディング、ひいては紡績コップの糸端部を空気力によって解離すること
が上手くいかないからである。すなわち、バックワインディングを有する紡績コップは、
予め適宜な処理が加えられない場合に、自動綾巻きワインダの作業部において、そこに設
置された糸処理兼案内機構によっては、適正に把持することができない。
【０００７】
　このような理由から繊維工業において実地では、紡績コップは、リング精紡機から自動
綾巻きワインダの作業部への途中で、最初に、自動式の紡績コップ・空管搬送システムの
コップ準備装置を通過する。そしてこのコップ準備装置においてそれぞれの紡績コップの
糸端部が解離されて、後続の巻返し過程のために準備される。
【０００８】
　このようなコップ準備装置は、繊維工業において以前から、種々様々な実施形態におい
て公知であり、かつ数多くの文献において一部が極めて詳しく記載されている。
【０００９】
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　例えばＤＥ１９９１７０３３Ｂ４又はＤＥ１０２００６０５０２１９Ａ１に記載されて
いる公知のコップ準備装置では、バックワインディング糸を解離するために例えば特殊な
サーチブレード（Suchermesser）を用いて作業が行われる。サーチブレードはこの場合そ
の都度、作業が行われる紡績コップの表面の領域に位置決めされ、紡績コップは、予め設
定可能な時間又は予め設定可能な回転数だけ、繰出し方向に回転させられる。
【００１０】
　糸端部はこれによって紡績コップ表面から解離され、次いで、紡績コップにおける糸準
備位置に位置決めされ、これにより糸端部は、自動綾巻きワインダの作業部の糸処理兼案
内機構にとって、容易に取扱い可能となる。すなわち紡績コップの糸端部は、紡績コップ
の巻管先端の領域に容易に解離可能に位置決めされるか、又は紡績コップの糸端部は、紡
績コップの中空の巻管の内部に緩く配置される。
【００１１】
　公知のコップ準備装置は、それ自体実地において有効であることが証明されているが、
しかしながら次のような欠点を有する。すなわちこの公知のコップ準備装置は、後続の自
動綾巻きワインダの供給需要とは完全に無関係に、特に、自動綾巻きワインダの作業部の
その都度のコップ需要とは無関係に、かつ提供された紡績コップの状態とは無関係に、作
業を行う。つまり、このような公知のコップ準備装置では、準備すべき紡績コップはしば
しば、所属の自動綾巻きワインダにおいて供給ネック（Versorgungsengpass）が、特に自
動綾巻きワインダの作業部の領域において供給不足を生ぜしめそうで、しかもバックワイ
ンディングを形成する糸端部が既に紡績コップから解離されているにもかかわらず、調節
された処理時間が経過するまで、なお長い間さらに回転させられる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１２】
【特許文献１】ＤＥ１９９１７０３３Ｂ４
【特許文献２】ＤＥ１０２００６０５０２１９Ａ１
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　ゆえに本発明の課題は、上に述べた従来技術を出発点として、自動綾巻きワインダの作
業部への、準備された紡績コップの供給を改善することができる、方法を提供することで
ある。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　この課題は、本発明によれば、請求項１に記載された特徴を有する方法によって解決さ
れる。
【００１５】
　すなわち本発明の方法では、冒頭に述べた方法において、自動綾巻きワインダの機械制
御装置を用いて、該自動綾巻きワインダへの紡績コップの供給を監視し、該供給が予め設
定可能な限界値を下回った場合に、自動綾巻きワインダへの供給を改善するために、コッ
プ準備装置の準備プロセスのサイクル出力を高めるようにした。
【００１６】
　本発明の好適な態様は、従属請求項に記載されている。
【発明の効果】
【００１７】
　自動綾巻きワインダの機械制御装置を用いて、該自動綾巻きワインダへの紡績コップの
供給を監視し、該供給が予め設定可能な限界値を下回った場合に、自動綾巻きワインダへ
の供給を改善するために、コップ準備装置の準備プロセスのサイクル出力を高めるように
した、本発明による方法は、特に、該当の自動綾巻きワインダにおいて大きな供給ネック
が発生することが、自動的に阻止されるという利点を有する。すなわち自動綾巻きワイン
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ダの機械制御装置は、必要とあればコップ準備装置において、その都度個々の紡績コップ
のために調節された準備時間を設定し、これによって自動綾巻きワインダへの紡績コップ
の供給が改善される。準備率（Vorbereitungsrate）、つまり準備装置において準備され
たコップの数が、準備装置から進出する紡績コップの総数に比べて、低下するような場合
でも、サイクル出力を十分に高めることによって、作業部に供給される紡績コップの絶対
数は、一時的に高められ、これによって作業部への供給低下に基づく生産性の低下が防止
される。
【００１８】
　本発明の好適な態様では、例えば、請求項２記載のように、自動綾巻きワインダの作業
部の、紡績コップによるその都度の充填度を、監視し、充填度の予め設定可能な限界値を
下回った場合に、コップ準備装置の準備プロセスのサイクル出力を高める。
【００１９】
　請求項３記載のように、別の好適な態様では、自動綾巻きワインダの作業部のその都度
の充填度を検出するために、作業部の領域において待機位置に位置する準備された紡績コ
ップを、センサによって監視する。
【００２０】
　このように待機位置に位置する紡績コップを、センサを用いて監視することによって、
コップ準備装置が常に最適なサイクル出力で運転されることを、簡単に保証することがで
きる。
【００２１】
　択一的に、請求項４に記載された態様では、自動綾巻きワインダの、紡績コップによる
充填度の監視を、自動綾巻きワインダに供給された紡績コップの数と戻された空管又は完
全には繰り出されていない巻管の数とを数えることによって行う。この場合この両方の数
値の間における差から、しばしば、自動綾巻きワインダへの紡績コップの供給状態を一般
的に推量することができ、その結果、請求項４記載の方法によっても、各巻取り部（作業
部）におけるセンサを必要とすることなしに、自動綾巻きワインダの供給状態の一般的な
検出を比較的簡単に行うことができる。
【００２２】
　またこのようにすると、コップ準備装置のサイクル出力の相応な調節との関連において
、自動綾巻きワインダの作業部に常に十分に、準備された紡績コップが供給されることを
、確実に保証することができる。
【００２３】
　自動綾巻きワインダの作業部への良好な供給を実現することができる、第３の好適な方
法は、請求項５に記載されている。
【００２４】
　この請求項５記載の方法では、自動綾巻きワインダへの供給は、単位時間当たりにコッ
プ準備装置から進出する準備された紡績コップの数を監視することによって、保証される
。必要とあれば、つまり単位時間当たりにコップ準備装置から進出する準備された紡績コ
ップの数が少なすぎる場合には、自動綾巻きワインダのすべての作業部に十分に紡績コッ
プを供給するために、この場合においてもコップ準備装置のサイクル出力が高められる。
【００２５】
　請求項６記載のさらに別の態様では、コップ準備装置における糸端部の検出の結果を、
センサ装置を用いて監視し、コップ準備装置の予め設定可能な最小準備率が存在しない、
つまり達成できない場合に、サイクル出力の上昇を抑制する。
【００２６】
　このようにすると、機械制御装置が、厄介な紡績コップの場合でも、つまり例えばその
糸材料が細いことに基づいて糸端部の受容時にしばしば困難を惹起するような紡績コップ
の場合でも、個々の紡績コップに対する処理時間を減じることによって、コップ準備装置
のサイクル出力の上昇を実現しようとすることが、確実に阻止される。すなわち、通常、
困難な紡績コップが原因で生じるような、コップ準備装置が予め設定可能な最小準備結果
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を有しない場合に、機械制御装置は直ちに、コップ準備装置のサイクル出力の上昇によっ
て自動綾巻きワインダの作業部の充填度を改善するという、見込みのない試みを阻止する
。さもないと、準備されていないコップの数が高まることによって、機械の効率が低下し
てしまう。
【００２７】
　請求項７記載の態様では、例えば、コップ準備装置の運転経過時間の最後の５分の間に
、コップ準備試行の少なくとも７５％が成功であった場合にしか、コップ準備装置のサイ
クルタイムを上昇させない。言い換えれば、上記のようにコップ準備試行の少なくとも７
５％が成功であった場合にだけ、コップ準備装置の準備時間を短縮させる。すなわち、例
えば最後の５分の間における、コップ準備装置の準備結果から、最後に準備された紡績コ
ップの状態が推量され、これによって、該当するコップ準備装置の準備プロセスのサイク
ル出力の好適なもしくは最適な調節が可能になる。
【００２８】
　請求項８記載の、別の好適な態様では、ノーマルモードにおけるコップ準備装置の準備
時間は、紡績コップ毎にそれぞれ約４秒であり、いわゆる「クイックモード」へのサイク
ル出力の上昇後には、紡績コップ毎に約１.５秒である。
【００２９】
　「クイックモード」への切換えは、既に述べたように、特に、コップ準備装置の運転経
過時間の最後の５分の間に、コップ準備試行の少なくとも７５％が成功であった場合に、
行われる。すなわち、自動綾巻きワインダの機械制御装置が、自動綾巻きワインダの複数
の作業部が供給不足（unterversorgen）状態であることを、確認するや否や、コップ準備
装置において、該コップ準備装置が個々の紡績コップを処理する時間を著しく短縮される
ことによって、前記供給不足を解消することが、ほとんど危険なしに可能であるか否かが
、自動的に検査される。
【００３０】
　このようにして、適正に準備された紡績コップを自動綾巻きワインダのすべての作業部
に十分に供給することが、比較的簡単に保証されるのみならず、次のことも確実に保証さ
れる。すなわちこの場合、問題のある紡績コップが存在する場合、つまり「通常の」準備
時間においてさえも処理がしばしば不都合に行われるような紡績コップが存在する場合に
、上述のような準備時間の短縮が開始されないことも、確実に保証される。
【００３１】
　請求項９記載のように、コップ準備装置は、該コップ準備装置のサイクル出力を高める
ために「クイックモード」に切り換えられ、該コップ準備装置の作業プロセスのうちの１
つ又は複数が修正され、あるいは、一方又は他方の作業プロセスが完全に省かれる。すな
わち、例えば紡績コップが準備中に実施する回転の数が、減じられ、かつ／又はバックワ
インディング糸解離装置の使用が省かれる。
【００３２】
　請求項１０によれば、コップ準備装置のサイクル出力の上昇の程度を、それぞれ、紡績
コップの糸端部の検出時における、コップ準備装置の結果に関連して決定する。すなわち
、通常は問題のない紡績コップを示す、コップ準備装置の良好な準備結果の場合には、コ
ップ準備装置のサイクル出力は難なく明確に上昇されることができ、これに対してコップ
準備装置のあまり良好でない準備結果は、しばしば、幾分問題のある紡績コップを示唆し
、このような場合にはサイクル出力の上昇は、より慎重に実施されることが望ましい。
【００３３】
　請求項１１記載の別の好適な態様では、自動綾巻きワインダへの正常に準備された紡績
コップの供給が安定化するや否や、コップ準備装置を「クイックモード」から再び切り換
えてノーマルモードに戻す。ノーマルモードへのこのような戻し切換えによって、紡績コ
ップの準備プロセスは幾分緩和され、つまり準備時間は、再び、本来調節された準備時間
に上昇させられ、このことは全体として、後続の紡績コップの準備結果に対して好都合な
影響を及ぼす。すなわちノーマルモードでは、単位時間当たりに処理される紡績コップの
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数は、クイックモードにおける数に比べて、確かに少数であるが、しかしながら紡績コッ
プ準備におけるエラー試行の数もまた多くの場合より僅かである。
【００３４】
　本発明による方法は、全体として比較的簡単に、必要な反応の時点、つまりコップ準備
装置のサイクル上昇の時点の迅速かつ正確な調節を、可能にするのみならず、必要とあれ
ば、いつでも問題なく、サイクル上昇の値の最適な調節を、もしくはサイクル上昇の取り
消しをも可能にする。
【図面の簡単な説明】
【００３５】
【図１】リング精紡機と自動綾巻きワインダとの接続部を示す図であって、自動綾巻きワ
インダの紡績コップ・空管搬送システムの領域に、本発明による方法によって運転される
、紡績コップ準備装置が設置されている接続部を示す図である。
【図２】自動綾巻きワインダの紡績コップ・空管搬送システムの別の実施形態を示す平面
図であって、特に、横搬送区間の領域に配置されたセンサ装置であって、有利な実施態様
では自動綾巻きワインダの作業部の充填度を監視するセンサ装置を示す平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　次に図面を参照しながら、本発明の実施の形態を説明する。
【００３７】
　図１には、リング精紡機１と自動綾巻きワインダ２との間の接続部のための１実施形態
が示されている。自体公知であり、ゆえに単に矢印で略示しているように、両繊維機械の
搬送システムは接続システム３０によって接続されている。リング精紡機の領域に設置さ
れた搬送システムについては、該搬送システムが公知であり、かつ本発明の対象でもない
ので、詳しく述べない。
【００３８】
　自動綾巻きワインダ２の領域に配置された紡績コップ・空管搬送システム１２は、通常
のように、種々異なった搬送区間を、図示の実施形態では、例えばコップ供給区間３、巻
管戻し区間４、可逆式に駆動可能な貯え区間５、及び作業部１１に通じる横搬送区間６を
有する。好適な実施形態によれば、後で図２を参照しながら詳しく述べるように、横搬送
区間６の領域には、横搬送区間６における待機位置を監視する複数のセンサ装置２６が設
けられている。これらのセンサ装置２６は、信号ライン１４を介して、自動綾巻きワイン
ダ２の機械制御装置２８に接続されている。
【００３９】
　コップ供給区間３にはさらに、いわゆる準備区間７が接続されており、この準備区間７
は端部側において、分岐区間８，９を介して貯え区間５に接続されているか、もしくは再
びコップ供給区間３に接続されている。準備区間７の領域には、紡績コップ１６のための
準備装置１０が配置されている。既に述べたように種々様々な実施形態を有することがで
きるこの準備装置１０において、リング精紡機１において製造された紡績コップ１６は、
該紡績コップ１６を次いで自動綾巻きワインダ２の作業部１１において処理することがで
きるように、つまり巻き返すことができるように、準備される。自体公知の、ゆえに単に
略示されている準備装置１０は、信号・制御ライン１３を介して同様に、自動綾巻きワイ
ンダ２の機械制御装置２８に接続されている。
【００４０】
　図２には、自動綾巻きワインダ２の領域に設置された紡績コップ・空管搬送システム１
２の１実施形態が平面図で示されており、この場合図２においても、図面を見易くするた
めに、本来の自動綾巻きワインダ２の図示は省く。
【００４１】
　自動綾巻きワインダ２の図示の紡績コップ・空管搬送システム１２は、この場合、紡績
コップ・空管搬送システム１２全体の一部だけしか示しておらず、図１との関連において
既に述べたのと同様に、種々異なった様々な搬送区間を有し、これらの搬送区間を介して
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、自動綾巻きワインダ２の多数の作業部１１には、新しい紡績コップ１６が供給され、も
しくはこれらの作業部１１から、糸を繰り出された、つまり繰出し済みの空管が排出され
る。しかしながら図２に示す紡績コップ・空管搬送システム１２は、可逆式に駆動可能な
貯え区間を有しない。
【００４２】
　図２から分かるように、紡績コップ・空管搬送システム１２は、紡績コップ供給区間３
と巻管戻し区間４と、両区間３，４の間に配置された横搬送区間６とを有する。このよう
な紡績コップ・空管搬送システム１２を有する自動綾巻きワインダ２では、準備装置１０
を備えた準備区間７は、紡績コップ・空管搬送システム１２の図示された領域の前に配置
されており、ゆえに見えない。
【００４３】
　図２に示すように、紡績コップ供給区間３は直線的ではなく、波形に延びている。つま
り紡績コップ供給区間３は、機械長手方向軸線２０に対して幾分傾いて配置された多数の
搬送部分であって、それぞれ、横搬送区間６のうちの１つの入口開口領域に向かって延び
て終端する搬送部分と、前記入口開口領域の後ろで外方に向かって変位する後続の搬送部
分とから、成っている。このような配置形態によって、紡績コップ１６を有していてかつ
搬送方向Ｔにおいてコップ供給区間３に沿って移動する搬送皿２５は、自由空間つまり待
機ポジションが横搬送区間６に存在する場合に限り、それぞれ自動的に横搬送区間６内へ
と搬入される。
【００４４】
　紡績コップ１６が後続の巻返し過程のために準備される待機ポジションは、センサ装置
２６によって監視されていて、これらのセンサ装置２６は、例えば信号ライン１４を介し
て自動綾巻きワインダ２の機械制御装置２８に接続されている。図示の実施形態では好ま
しくは、少なくとも横搬送区間６の後方の第３の待機ポジションの領域に、それぞれ１つ
のセンサ装置２６が設置されている。
【００４５】
　巻取り運転中に、紡績コップ・空管搬送システム１２の内部では、搬送方向Ｔにおいて
、紡績コップ１６又は繰り出された空管を備えた多数の搬送皿２５が循環する。
【００４６】
　この場合紡績コップ・空管搬送システム１２の内部における搬送皿２５の搬送は、横搬
送区間６の中央領域１５を除いて、循環する無端コンベヤベルト、好ましくは平ベルトを
介して行われる。横搬送区間６の入口開口領域には、例えば、機械長手方向において循環
する２つのコンベヤベルト２２，２３が設けられており、これらのコンベヤベルト２２，
２３の上側部分（Oberturm）は、矢印Ｆ２２，Ｆ２３によって示すように、時計回り方向
に循環する。これに対して横搬送区間６の出口開口領域には別のコンベヤベルト２４が配
置されており、このコンベヤベルト２４の上側部分は逆時計回り方向（矢印Ｆ２４）に循
環する。コンベヤベルト２２～２４は、紡績コップ供給区間３及び巻管戻し区間４、並び
に横搬送区間６の入口開口領域及び出口開口領域における搬送皿２５の摩擦による搬送の
ために働く。
【００４７】
　横搬送区間６の中央領域１５において、搬送皿２５はそれぞれ、確定されて制御可能な
搬送プレート１８によって搬送され、この搬送プレート１８は、それぞれ１２０°ずつず
らされて配置された３つの搬送ポケット１９を有する。好ましくはステップモータを介し
てタイミング制御可能な搬送プレート１８は、搬送皿２５をその繰出し位置において位置
決めするのみならず、巻管が繰り出された搬送皿２５を横搬送区間６の出口開口領域に移
動させるためにも働き、この出口開口領域において搬送皿２５は、コンベヤベルト２４に
達し、このコンベヤベルト２４は、繰り出された空管を備えた搬送皿２５を、巻管戻し区
間４を介してリング紡績機１に戻し搬送する。
【００４８】
　本発明によれば、巻取り運転中には常に、例えば自動綾巻きワインダ２の作業部１１の
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充填度（Fuellgrad）の監視によって、自動綾巻きワインダ２への準備された紡績コップ
の供給が監視されるのみならず、紡績コップ１６の準備時における準備装置１０の成功率
（Erfolgsquote）の検査、つまり糸端部が解離されて、後続の巻返し過程のための準備が
成功する割合の検査も行われる。
【００４９】
　すなわち、自動綾巻きワインダ２の機械制御装置２８によって、例えば、横搬送区間６
の待機位置の領域に配置されたセンサ装置２６との関連において、一方では、自動綾巻き
ワインダ２の作業部１１の充填度が常に監視され、かつ他方では継続的に、後続の巻返し
過程のための紡績コップ１６の準備時に準備装置１０がどの程度の成功率で作業を行うか
が、検査される。
【００５０】
　自動綾巻きワインダ２への供給が予め設定可能な限界値を下回った場合、図示の実施形
態では、好ましくは機械制御装置２８を介して調節可能である、作業部１１の充填度が予
め設定可能な限界値を下回った場合で、かつ同時に、準備装置１０の許容可能な準備結果
が存在している場合に、機械制御装置２８は自動的に、作業部１１の充填度を改善する方
向で作用する。
【００５１】
　このような場合に機械制御装置２８は、コップ準備装置１０の通常の運転経過時間を切
り換え、つまりコップ準備装置１０は、紡績コップ１６毎の準備時間が好ましくはそれぞ
れ約４秒であるノーマルモードから、紡績コップ１６毎の準備時間が約１.５秒しかかか
らない、いわゆる「クイックモード」に切り換えられる。
【００５２】
　そして機械制御装置２８がセンサ装置２６を介して、適正に準備された紡績コップ１６
による自動綾巻きワインダ２の作業部１１の充填度が、再び正常化もしくは標準化された
ことを、認識するや否や、機械制御装置２８は自動的に、コップ準備装置１０を「クイッ
クモード」から再び切り換えてノーマルモードに戻す。
【符号の説明】
【００５３】
　１　リング精紡機、　２　自動綾巻きワインダ、　３　コップ供給区間、　４　巻管戻
し区間、　５　貯え区間、　６　横搬送区間、　７　準備区間、　８，９　分岐区間、　
１０　コップ準備装置、　１１　作業部、　１２　紡績コップ・空管搬送システム、　１
４　信号ライン、　１５　中央領域、　１６　紡績コップ、　１８　搬送プレート、　２
０　機械長手方向軸線、　２２，２３　コンベヤベルト、　２５　搬送皿、　２６　セン
サ装置、　２８　機械制御装置、　３０　接続システム、Ｔ　搬送方向
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