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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  automatische  Spulma- 
schine  mit  den  Merkmalen  des  Oberbegriffes  des 
Anspruches  1  . 

Eine  gattungsgemäße  Spulmaschine  ist  durch  die 
DE  39  19  542  A1  bekannt.  Das  Transportsystem  dieser 
Spulmaschine  weist  neben  einer  Haupttransport- 
schleife,  durch  die  die  meisten  Textilspulen  transportiert 
werden,  noch  einen  Nebentransportweg  auf,  über  den 
nicht  vollständig  abgespulte  Textilspulen  von  einer 
Rückführstrecke  der  Zuführstrecke  wieder  zugeführt 
werden.  An  diesem  Nebentransportweg  ist  eine  erste 
Vorbereitungseinrichtung  angeordnet,  die  speziell  für 
die  Fadensuche  an  Restspulen  ausgestattet  ist.  An  die- 
ser  Vorbereitungseinrichtung  wird  eine  komplette  Vor- 
bereitung  durchgeführt,  das  heißt,  daß  nach  der 
Fadensuche  der  Fadenanfang  an  einer  definierten 
Stelle  so  abgelegt  wird,  daß  er  in  der  Spulstelle  pro- 
blemlos  erfaßt  und  den  Fadenverbindungsorganen 
zugeführt  werden  kann.  Am  Zuführweg  ist  eine  zweite 
Vorbereitungseinrichtung  angeordnet,  die  insbesondere 
zum  Vorbereiten  voller  Textilspulen  geeignet  ist.  An  die- 
sen  Textilspulen,  hier  Kopsen,  wird  zunächst  im  Bereich 
des  Kopsfußes  der  Fadenanfang  gesucht  und  gelöst, 
während  Hauptbestandteil  dieser  Vorbereitungseinrich- 
tung  eine  sogenannte  Mantelvorbereitung  ist,  die  den 
Fadenanfang  am  Hauptbewicklungskörper  sucht. 
Erreicht  nun  ein  bereits  in  der  ersten  Vorbereitungsein- 
richtung  komplett  vorbereiteter  Kops  die  zweite  Vorbe- 
reitungseinrichtung,  kann  der  Fadenanfang  weder  am 
Kopsfuß  noch  am  Hauptbewicklungskörper  aufgefun- 
den  werden,  da  er  entweder  in  Form  von  Oberwindun- 
gen  auf  der  Hülsenspitze  oder  in  der  Hülse  abgelegt  ist. 

Es  ist  deshalb  Aufgabe  vorliegender  Erfindung,  die 
gattungsgemäße  Spulmaschine  so  weiterzuentwickeln, 
daß  die  Vorbereitung  der  Textilspulen  für  den  Spulpro- 
zeß  verbessert  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  die 
kennzeichnenden  Merkmale  des  Anspruches  1  gelöst. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  eine  Vorbereitung  der 
Textilspulen  an  der  zweiten  Vorbereitungseinrichtung, 
die  alle  den  Spulstellen  zuzuführenden  Textilspulen 
durchlaufen,  nur  dann  durchgeführt,  wenn  die  Textilspu- 
len  noch  nicht  vorbereitet  sind.  Dabei  handelt  es  sich 
um  Textilspulen,  die  der  Spulmaschine  neu  zugeführt 
wurden  oder  die  unvollständig  abgespult  aus  einer 
Spulstelle  ausgeworfen  und  dann  in  der  ersten  Vorbe- 
reitungseinrichtung  für  rückgeführte  Textilspulen  nicht 
vorbereitet  werden  konnten.  Dagegen  werden  in  der 
ersten  Vorbereitungseinrichtung  komplett  vorbereitete 
Textilspulen  in  der  zweiten  Vorbereitungseinrichtung 
nicht  mehr  behandelt.  Sie  können  vielmehr  diese  zweite 
Vorbereitungseinrichtung  ungestört  durchlaufen.  Damit 
wird  vermieden,  daß  durch  Fehlschlag  eines  Vorberei- 
tungsversuches  an  einer  an  sich  vorbereiteten  Textil- 
spule  die  Effektivität  der  Vorbereitung  herabgesetzt 
wird.  Hinzu  kommt,  daß  bei  einem  schnellen  Durchlauf 
einer  bereits  vorbereiteten  Spule  eine  unmittelbar  fol- 

gende  Textilspule  schneller  in  die  Vorbereitungseinrich- 
tung  gelangen  kann. 

Die  Erfindung  ist  durch  die  Merkmale  der  Ansprü- 
che  2  bis  7  vorteilhaft  weitergebildet. 

5  Die  zweite  Vorbereitungseinrichtung,  die,  wie 
bereits  dargelegt,  von  allen  der  Spulmaschine  zuge- 
führten  Textilspulen  durchlaufen  wird,  muß  eine  hohe 
Taktleistung  gewährleisten.  Die  Fadensuche  ist  nicht 
auf  einen  bestimmten  Bereich  begrenzt.  So  sind  in  den 

10  meisten  Fällen  vor  dem  Suchen  des  Fadenanfanges  auf 
dem  Hauptbewicklungskörper  der  Textilspule  Unterwin- 
dungen  im  Bereich  des  Hülsenfußes  zu  lösen.  Gegebe- 
nenfalls  muß  zusätzlich  noch  eine  relativ  steil 
verlaufende  zu  den  Fußwindungen  führende  Hinterwin- 

15  dung  gelöst  werden.  Deshalb  besteht  diese  zweite  Vor- 
bereitungseinrichtung  in  den  meisten  Fällen  aus 
mehreren  einzelnen  Stationen,  denen  getrennte  Aufga- 
ben  zugeordnet  sind.  Da  im  Rahmen  dieser  Erfindung 
an  bereits  vorbereiteten  Textilspulen  keine  Fadensuch- 

20  maßnahmen  mehr  durchgeführt  werden  sollen,  muß 
sich  die  Steuerung  aufgrund  der  gelesenen  Information 
über  die  erfolgte  Vorbereitung  auf  alle  Stationen  erstrek- 
ken.  Das  kann  durch  Kopplung  einer  Leseeinrichtung 
mit  den  Steuermitteln  für  die  Inbetriebnahme  jeder  der 

25  Stationen,  durch  eine  Informationsverbindung  zwischen 
diesen  Steuereinrichtungen  oder  durch  an  jeder  Station 
vorhandene  Leseeinrichtungen  geschehen. 

Ist  auch  die  zweite  Vorbereitungseinrichtung  mit 
Überwachungsmitteln  zur  Überwachung  des  Vorberei- 

30  tungserfolges  in  dieser  Vorbereitungseinrichtung  verse- 
henen,  ist  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß  bei  aus  der  ersten 
Vorbereitungseinrichtung  kommenden  Textilspulen,  die 
komplett  vorbereitet  sind,  diese  Überwachungseinrich- 
tung  ein  Signal  erhält,  durch  welches  sie  in  den  Zustand 

35  versetzt  wird,  den  sie  bei  positivem  eigenen  Überprü- 
fungsergebnis  erreicht.  Dadurch  wird  vermieden,  daß 
diese  Textilspulen  als  nicht  vorbereitet  klassifiziert  und 
an  der  Zufuhr  zur  Spulmaschine  gehindert  werden. 

Die  Anordnung  von  mehreren  kompletten  zweiten 
40  Vorbereitungseinrichtungen  an  Zuführwegen  zur  Spul- 

maschine  erfordert  an  all  diesen  Vorbereitungseinrich- 
tungen  die  entsprechenden  Bauteile  und  Maßnahmen. 
Die  Anwendung  dieser  Maßnahmen  ist  besonders  vor- 
teilhaft  möglich,  wenn  die  Textilspulen  auf  Aufsteck- 

45  dorne  von  Caddys  senkrecht  aufgesteckt  transportiert 
werden,  die  den  Speicherchip  tragen. 

Die  Erfindung  soll  nachfolgend  anhand  eines  Aus- 
führungsbeispieles  näher  erläutert  werden.  Die  zugehö- 
rige  Zeichnung  zeigt  ein  Transportsystem  einer 

so  automatischen  Spulmaschine,  welches  aus  Platzgrün- 
den  in  Teilfiguren  1a  und  1b  unterteilt  wurde. 

In  einer  Spulmaschine  1  werden  Textilspulen  in 
Form  von  Kopsen  transportiert.  Die  Spulmaschine  1 
besitzt  hierfür  ein  Kops-  und  Hülsentransportsystem  mit 

55  mehreren  Transportschleifen,  die  teilweise  gemein- 
same  Transportwege  aufweisen.  Auf  diesen  Transport- 
wegen  werden  Caddys  4  transportiert,  die  die  Kopse 
beziehungsweise  Hülsen  tragen.  Auf  die  Darstellung 
der  Kopse  beziehungsweise  Hülsen  wurde  aus  Über- 
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Sichtsgründen  verzichtet. 
Entlang  der  gesamten  Spulmaschine  erstreckt  sich 

eine  Zuführbahn  2  zum  Zuführen  der  Kopse  zu  den 
Spulstellen.  Von  der  Zuführbahn  2  zweigen  Vorberei- 
tungsstrecken  25  ab,  die  durch  aus  Vorbereitungsstatio- 
nen  26  bis  28  gebildete  zweite  Vorbereitungs- 
einrichtungen  führen.  Durch  diese  Vorbereitungsstatio- 
nen  26  bis  28  kann  eine  stufenweise  Vorbereitung  der 
Kopse  in  bekannter  Weise  erfolgen,  wie  das  zum  Bei- 
spiel  in  der  DE  39  19  542  A1  beschrieben  ist.  Am  Ende 
der  Vorbereitungsstrecke  25  ist  eine  Verteilstrecke  24 
vorgesehen,  die  die  Kopse  alternativ  einem  sogenann- 
ten  Reversierband  3  oder  erneut  der  Zuführbahn  2 
zuführt.  Diese  Verteilstrecke  24  wird  von  der  jeweils 
letzten  Vorbereitungsstation  28  angesteuert,  die  hierzu 
Überwachungsmittel  zur  Überwachung  des  Vorberei- 
tungserfolges  besitzt.  Wurde  der  Kops  erfolgreich  vor- 
bereitet,  führt  ihn  die  Verteilstrecke  24,  die  hier  auch 
aus  einem  reversierenden  Band  besteht,  dem  bereits 
erwähnten  Reversierband  3  zu.  Konnte  der  Kops  nicht 
erfolgreich  vorbereitet  werden,  wird  der  ihn  tragende 
Caddy  4  der  Zuführbahn  2  zugeleitet,  die  ihn  entweder 
zur  nächsten  Vorbereitungsstrecke  25  oder  um  das 
Ende  der  Spulmaschine  1  über  die  Umleitungsstrecke 
31  auf  ein  Rückführband  22  leitet.  Dieses  Rückführband 
22  verläuft  parallel  zum  Zuführband  2,  ebenfalls  entlang 
der  gesamten  Spulmaschine  1.  Die  Verteilung  der 
Kopse  auf  die  verschiedenen  Vorbereitungsstrecken  25 
ist  weiter  unten  beschrieben. 

Das  Reversierband  3  wird  in  vorgebbaren  Zeitab- 
ständen  in  seiner  Transportrichtung  umgeschaltet  und 
verteilt  die  zugeführten  Kopse  auf  die  durch  die  Spulst- 
ellen  5  führenden  Transportbahnen  21.  Zwischen  der 
jeweiligen  Spulstelle  5,  das  heißt,  der  Abspulstellung 
des  jeweiligen  Kopses,  und  dem  Reversierband  3  sind 
noch  zwei  Reservepositionen  6  für  die  die  Kopse  tra- 
genden  Caddys  4  vorhanden.  Auf  dem  Reversierband  3 
patroullieren  Gruppen  7  von  Caddys  4  mit  Kopsen,  die 
dann  in  eine  durch  die  Spulstellen  5  führende  Trans- 
portbahn  21  eintreten,  wenn  die  hinterste  Reserveposi- 
tion  6  nicht  besetzt  ist.  Einzelheiten  dazu  sind  ebenfalls 
der  DE  39  19  542  A1  zu  entnehmen.  Dabei  ist  noch  dar- 
auf  hinzuweisen,  daß  aus  Übersichtsgründen  nur  ein 
geringer  Teil  der  umlaufenden  Caddys  4  dargestellt 
worden  ist.  Insbesondere  müßten  die  Transportbahnen 
21  in  den  meisten  Fällen  mit  drei  Caddys  4  besetzt  sein, 
wie  das  an  einer  Transportbahn  21  demonstriert  ist. 

Nachfolgend  sollen  die  Transportbahnen  am  strom- 
abliegenden  Ende  des  Rückführbandes  mit  zugehöri- 
gen  Bearbeitungsstationen  näher  beschrieben  werden. 

Mit  9  ist  ein  sogenannter  Restkops  bezeichnet,  der 
noch  eine  weiterverarbeitbare  Restfadenmenge  trägt. 
Dieser  Restkops  9  befindet  sich  neben  einem  Restfa- 
dendetektor  33,  der  die  noch  vorhandene  Fadenmenge 
erfaßt.  Dieser  Restfadendetektor  steuert  einen  Elektro- 
magneten  1  1  ,  der  auf  einen  an  den  Caddys  4  vorhande- 
nen  Eisenring  wirkt  und  den  Caddy  vom  Rückführband 
22  auf  eine  Nebentransportbahn  12  umlenkt.  Auf  dieser 
Nebentransportbahn  1  2  gelangt  der  Restkops  dann  zu 

einer  ersten  Vorbereitungseinrichtung,  einer  Kegelvor- 
bereitungseinrichtung  14,  die  den  Fadenanfang  am 
Kopskegel  unabhängig  von  dessen  Lage  sucht  und  so 
wieder  ablegt,  daß  er  an  der  Spulstelle  später  erfaßbar 

5  ist.  Diese  Kegelvorbereitungseinrichtung  14  führt  dem- 
zufolge  eine  komplette  Vorbereitung  des  Kopses  durch. 
Über  eine  Anschlußstrecke  16  wird  ein  so  vorbereiteter 
Kops  dann  der  Zuführbahn  2  wieder  zugeleitet.  Die 
Kegelvorbereitungseinrichtung  14  besitzt  jedoch  eben- 

10  falls  Überwachungsmittel  zur  Überwachung  des  Vorbe- 
reitungserfolges,  einen  Fadensensor  15.  War  der 
Restkops  9  nicht  erfolgreich  vorbereitbar,  gelangt  er 
über  einen  Zuführweg  17  zu  einer  Staustrecke  18.  Der 
Aufbau  einer  solchen  Kegelvorbereitungseinrichtung 

15  kann  zum  Beispiel  der  DE  40  25  003  A1  entnommen 
werden. 

Eine  erfolgreiche,  vom  Fadensensor  15  erkannte 
Vorbereitung  wird  an  eine  Schreibeinrichtung  37  über- 
mittelt,  die  den  Vorbereitungserfolg  durch  Einschreiben 

20  in  einen  am  Caddy  4  angebrachten  Speicherchip  quit- 
tiert.  Die  Anordnung  eines  Speicherchips  am  Caddy 
einschließlich  der  Mittel  zum  drahtlosen  Datenaus- 
tausch  sind  beispielsweise  der  DE  40  41  713  A1  zu  ent- 
nehmen,  während  die  praktische  Durchführung  des 

25  Datenaustausches  beispielsweise  in  der  DE  40  38  970 
A1  beschrieben  ist. 

Eine  neben  einem  Endgestell  19  vorbeitranspor- 
tierte  Hülse  mit  geringer  Restfadenmenge  wird  eben- 
falls  als  solche  vom  Restfadendetektor  33  identifiziert 

30  und  der  sie  tragende  Caddy  4  vom  Elektromagneten  1  1 
in  die  Nebentransportbahn  12  umgeleitet.  Allerdings 
wird  diese  Hülse  8  unmittelbar  anschließend  erneut 
abgezweigt  und  gelangt  zu  einer  Hülsenreinigungsein- 
richtung  10.  An  dieser  Abzweigung  kann  ebenfalls  ein 

35  Elektromagnet  angeordnet  sein,  der  vom  Restfadende- 
tekor  33  zusätzlich  angesteuert  wird.  Auf  eine  Darstel- 
lung  wurde  aus  Platzgründen  verzichtet.  Die  gereinigte 
Hülse  8  gelangt  dann  über  die  Kreuzung  20  wieder  auf 
die  Rückführbahn  22  oder  nach  nicht  erfolgreicher  Rei- 

40  nigung  in  die  Speicherstrecke  18  (siehe  auch  hierzu  DE 
39  19  542  A1). 

Eine  von  einer  Spulstelle  5  ausgeworfene  komplett 
leergespulte  Hülse  36  wird  auf  der  Rückführbahn  22 
ebenfalls  dem  Restfadendetektor  33  zugeführt,  der  den 

45  Elektromagneten  1  1  in  diesem  Falle  nicht  einschaltet, 
so  daß  der  die  Leerhülse  36  tragende  Caddy  4  auf  die 
Transportbahn  13  gelangt,  an  der  die  Leerhülse  gegen 
einen  frischen,  von  der  Spinnmaschine  kommenden 
Kops  ausgetauscht  wird.  Dieser  Kops  gelangt  dann  wie- 

so  der  auf  die  Zuführbahn  2  und  in  der  beschriebenen 
Weise  zu  seiner  Abspulstellung  in  der  Spulmaschine. 

An  den  jeweiligen  Abzweigungen  von  der  Zuführ- 
bahn  2  in  die  Vorbereitungsstrecken  25  sind  Sensoren 
29  angeordnet,  die  mit  Weichen  30  zusammenarbeiten. 

55  Diese  Weichen  30  sind  dafür  vorgesehen,  die  Kopse 
auf  die  Vorbereitungsstrecken  zu  verteilen.  Sind  zum 
Beispiel,  wie  das  in  der  Zeichnung  dargestellt  ist,  zwei 
Vorbereitungsstrecken  25  vorhanden,  würde  die  an  der 
in  Zuführrichtung  der  Kopse  ersten  Abzweigung  ange- 
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ordnete  Weiche  30  abwechselnd  jeden  zweiten  Kops 
passieren  lassen,  der  dann  auf  der  Zuführbahn  2  zur 
nächsten  Vorbereitungsstrecke  25  (Richtungspfeil  23) 
weitertransportiert  wird.  Ebenso  ist  es  selbstverständ- 
lich  möglich,  jeweils  nach  zwei  oder  mehr  Kopsen  5 
umzuschalten. 

Gelangt  ein  Kops,  dessen  Caddy  4  eine  in  seinem 
Speicherchip  eingeschriebene  Information  der  erfolgrei- 
chen  Vorbereitung  in  der  ersten  Vorbereitungseinrich- 
tung,  der  Kegelvorbereitung  14,  trägt,  auf  die  stromab  10 
erste  Vorbereitungsstrecke  25,  wird  diese  Information 
von  der  Leseeinrichtung  38  gelesen.  Diese  Leseeinrich- 
tung  38  übermittelt  diese  Information  an  an  der  Vorbe- 
reitungsstation  26  angeordnete  Steuermittel  26'.  Diese 
Steuermittel  die  die  Inbetriebnahme  dieser  Station  26,  1s 
insbesondere  eine  Stopp-  und  Antriebseinrichtung 
steuern,  wie  sie  zum  Beispiel  in  der  DE  39  25  861  A1 
dargestellt  und  beschrieben  ist,  verhindern  in  diesem 
Fall  die  Inbetriebnahme.  Dadurch  ist  ein  freier  Durchtritt 
des  Caddy's  4  durch  die  Vorbereitungsstation  26  mög-  20 
lieh. 

Die  in  den  nachfolgenden  Vorbereitungsstationen 
27  und  28  ebenfalls  vorhandenen  Steuermittel  27'  und 
28'  werden  in  diesem  Fall  von  den  jeweils  stromauf 
angeordneten  Steuermitteln  so  angesteuert,  daß  sie  in  25 
gleicher  Weise  den  Durchtritt  des  bereits  vorbereiteten 
Kopses  gestatten. 

Vom  Steuermittel  28'  wird  des  weiteren  der  in  der 
Vorbereitungsstation  28  angeordneten  Überwachungs- 
einrichtung,  einem  Fadensensor  32,  die  Information  der  30 
bereits  erfolgten  Vorbereitung  übermittelt.  Dieser 
Fadensensor  32  steuert  dann,  ebenso  wie  bei  erkannter 
erfolgreicher  Vorbereitung  in  der  Vorbereitungsstation 
28  die  Verteilstrecke  24  so  an,  daß  der  Kops  der  Rever- 
sierstrecke  3  zugeführt  wird.  35 

Als  Variante  ist  bei  der  stromabliegenden  Vorberei- 
tungsstrecke  25  eine  Leseeinrichtung  39  angeordnet, 
die  die  Steuermittel  26",  27"  und  28"  direkt,  jedoch 
gestaffelt  zeitverzögert,  ansteuert.  Ebenso  wird  die  an 
der  Vorbereitungsstation  28  vorhandene  Überwa-  40 
chungseinrichtung  in  Form  eines  Fadensensors  32' 
analog  des  Fadensensors  32  angesteuert. 

Selbstverständlich  ist  es  im  Rahmen  der  Erfindung 
auch  möglich,  an  jeder  der  Vorbereitungsstationen  26 
bis  28  eine  Leseeinrichtung  anzuordnen,  die  mit  den  45 
Steuermitteln  26",  27"  beziehungsweise  28"  zusam- 
menwirkt.  Dadurch  entfällt  eine  Steuerung,  die  die 
jeweils  zeitverzögerte  Staffelung  der  Steuermittel 
durchführt.  Auf  eine  gesonderte  Darstellung  dieses  Bei- 
spieles  wurde  verzichtet,  da  eine  Schaltung  wie  zwi-  so 
sehen  der  Leseeinrichtung  39  und  dem  Steuermittel  26" 
auch  an  den  anderen  bei  den  Vorbereitungsstationen 
27  und  28  vorzusehen  wäre,  was  durch  die  ausschließ- 
liche  Beschreibung  an  sich  bereits  klar  zum  Ausdruck 
kommt.  55 

Prinzipiell  wird  davon  ausgegangen,  daß  bei  inner- 
halb  eines  Saugrohres  erfaßten,  zuvor  aufgefundenen 
Fadenendes  die  Ablage  dieses  Fadenendes  an  dafür 
vorgesehener  Stelle  ordnungsgemäß  erfolgt.  Demzu- 

folge  wird  die  Erkennung  des  Fadenendes  durch  den 
jeweiligen  Fadensensor  mit  der  erfolgreichen  komplet- 
ten  Vorbereitung  des  Kopses  gleichgesetzt.  Das 
schließt  jedoch  nicht  aus,  daß  auch  möglicherweise 
andere  Überwachungsmittel  im  Rahmen  vorliegender 
Erfindung  für  die  erfolgreiche  Vorbereitung  einer  Textil- 
spule  einsetzbar  sind. 

Patentansprüche 

1.  Automatische  Spulmaschine  (1),  die  mehrere,  teil- 
weise  gemeinsame  Transportwege  aufweisende 
Transportschleifen  für  Textilspulen  besitzt,  an 
denen  sich  in  Funktion  und  Arbeitsweise  unter- 
scheidende  jeweils  eine  komplette  Vorbereitung 
bewirkende  erste  (14)  und  zweite  (26  bis  28)  Vorbe- 
reitungseinrichtungen  für  aus  der  Spulmaschine 
rückgeführte  beziehungsweise  der  Spulmaschine 
zuzuführende  Textilspulen  angeordnet  sind,  wobei 
an  der  ersten  Vorbereitungseinrichtung  (14)  für 
rückgeführte  Textilspulen  Überwachungsmittel  (15) 
zur  Überwachung  des  Vorbereitungserfolges  vor- 
handen  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß 

der  jeweiligen  Textilspule  in  an  sich  bekannter 
Weise  ein  ladbarer  beziehungsweise  codierba- 
rer  und  löschbarer  elektronischer  Speicherchip 
als  Träger  von  Produktinformationen  zugeord- 
net  ist, 
die  Überwachungsmittel  (1  5)  mit  einer  Schreib- 
einrichtung  (37)  zum  Einschreiben  des  Vorbe- 
reitungserfolges  in  den  Speicherchip  gekoppelt 
sind, 
an  der  zweiten  Vorbereitungseinrichtung  (26 
bis  28)  für  der  Spulmaschine  zuzuführende 
Textilspulen  mindestens  eine  Leseeinrichtung 
(38,  39)  zum  Lesen  der  als  Quittung  des  Vorbe- 
reitungserfolges  eingeschriebenen  Information 
vorhanden  ist  und 
die  Leseeinrichtung  (38,  39)  mit  Steuermitteln 
(26'  bis  28',  26"  bis  28")  für  die  Inbetriebnahme 
der  zweiten  Vorbereitungseinrichtung  (26  bis 
28)  bei  nicht  vorhandener,  den  Vorbereitungs- 
erfolg  quittierender  Information  gekoppelt  ist. 

2.  Automatische  Spulmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zweite  Vorberei- 
tungseinrichtung  aus  mehreren  hintereinander 
angeordneten  Stationen  (26  bis  28)  besteht,  daß 
die  Leseeinrichtung  (38)  im  Bereich  der  stromab 
ersten  Station  (26)  angeordnet  ist,  daß  die  Leseein- 
richtung  mit  Steuermitteln  (26')  für  die  Inbetrieb- 
nahme  der  ersten  Station  gekoppelt  ist  und  daß 
eine  Steuerverbindung  zwischen  den  Steuermitteln 
(26'  bis  28')  der  Stationen  besteht,  die  eine  jeweils 
gleichartige  Folgesteuerung  der  stromabliegenden 
Steuermittel  bewirkt. 

4 
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3.  Automatische  Spulmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zweite  Vorberei- 
tungseinrichtung  aus  mehreren  hintereinander 
angeordneten  Stationen  (26  bis  28)  besteht,  daß 
die  Leseeinrichtung  (39)  im  Bereich  der  stromab 
ersten  Station  (26)  angeordnet  ist  und  daß  die 
Leseeinrichtung  mit  Steuermitteln  (26"  bis  28")  für 
die  Inbetriebnahme  jeder  der  Stationen  gekoppelt 
ist. 

4.  Automatische  Spulmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  zweite  Vorberei- 
tungseinrichtung  aus  mehreren  hintereinander 
angeordneten  Stationen  (26  bis  28)  besteht,  daß 
Leseeinrichtungen  im  Bereich  jeder  der  Stationen 
angeordnet  sind  und  daß  die  Leseeinrichtungen  mit 
den  jeweiligen  Steuermitteln  (26"  bis  28")  für  die 
Inbetriebnahme  jeder  der  Stationen  gekoppelt  sind. 

5.  Automatische  Spulmaschine  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  zweite  Vorbereitungseinrichtung  Überwa- 
chungsmittel  (32,  32')  zur  Überwachung  des  Vorbe- 
reitungserfolges  aufweist,  die  zur  Leseeinrichtung 
(38,  39)  eine  zumindest  mittelbare  Informationsver- 
bindung  besitzen,  durch  die  die  gelesene  Informa- 
tion  über  die  bereits  erfolgte  Vorbereitung  an  die 
Überwachungsmittel  weiterleitbar  ist. 

6.  Automatische  Spulmaschine  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
bei  Verwendung  mehrerer  autonomer  zweiter  Vor- 
bereitungseinrichtungen  (26  bis  28)  an  jeder  dieser 
Vorbereitungseinrichtungen  eine  mit  den  Steuer- 
mitteln  für  die  Inbetriebnahme  der  jeweiligen  Vorbe- 
reitungseinrichtung  gekoppelte  Leseeinrichtung 
(38,  39)  vorhanden  ist. 

7.  Automatische  Spulmaschine  nach  einem  der 
Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Textilspulen  auf  Aufsteckdorne  von  Caddys  (4) 
senkrecht  aufgesteckt  sind  und  die  Caddys  auf 
Transportbändern,  die  die  Transportwege  der  Spul- 
maschine  (1)  bilden,  aufliegen,  von  denen  sie  durch 
Reibschluß  mitnehmbar  sind. 

8.  Automatische  Spulmaschine  nach  Anspruch  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  elektronischen 
Speicherchips  an  den  Caddys  (4)  angebracht  sind. 

Claims 

1.  Automatic  winder  (1)  with  several  transport  loops 
for  textile  bobbins,  which  have  partially  common 
transport  tracks,  on  which  f  irst  (1  4)  and  second  (26 
to  28)  preparation  devices  for  textile  bobbins 
returned  from  the  winder  or  to  be  guided  to  the 
winder,  differing  in  function  and  mode  of  Operation 
and  effecting  complete  preparation  respectively,  are 

arranged,  whereby  on  the  first  preparation  device 
(14)  for  returned  textile  bobbins  monitoring  means 
(1  5)  are  provided  for  monitoring  the  success  of  the 
preparation,  characterised  in  that 

5 
a  chargeable  or  codable  and  erasable  elec- 
tronic  chip  is  assigned  to  the  respective  textile 
bobbin  in  a  known  manner  as  a  carrier  of  prod- 
uct  information, 

w  -  the  monitoring  means  (15)  are  coupled  to  a 
writing  device  (37)  for  recording  the  success  of 
preparation  in  the  chip, 
on  the  second  preparation  device  (26  to  28)  for 
textile  bobbins  to  be  guided  to  the  winder  there 

15  is  at  least  one  reading  device  (38,  39)  for  read- 
ing  the  information  recorded  as  an  acknowl- 
edgement  of  the  success  of  preparation  and 
the  reading  device  (38,  39)  is  connected  to 
control  means  (26'  to  28',  26"  to  28")  for  initiat- 

20  ing  the  second  preparation  device  (26  to  28) 
when  there  is  no  information  acknowledging 
the  success  of  preparation. 

2.  Automatic  winder  according  to  Claim  1  ,  character- 
25  ised  in  that  the  second  preparation  device  com- 

prises  several  stations  (26  to  28)  arranged  behind 
one  another,  in  that  the  reading  device  (38)  is 
arranged  in  the  region  of  the  downstream  first  Sta- 
tion  (26),  in  that  the  reading  device  is  coupled  with 

30  control  means  (26')  for  the  initiation  of  the  first  Sta- 
tion  and  in  that  there  is  a  control  connection 
between  the  control  means  (26'  to  28')  of  the  sta- 
tions,  which  effects  a  respectively  similar  sequence 
control  of  the  downstream  control  means. 

35 
3.  Automatic  winder  according  to  Claim  1  ,  character- 

ised  in  that  the  second  preparation  device  com- 
prises  several  stations  (26  to  28)  arranged  behind 
one  another,  in  that  the  reading  device  (39)  is 

40  arranged  in  the  region  of  the  first  downstream  Sta- 
tion  (26)  and  in  that  the  reading  device  is  connected 
to  control  means  (26"  to  28")  for  the  initiation  of 
each  of  the  stations. 

45  4.  Automatic  winder  according  to  Claim  1  ,  character- 
ised  in  that  the  second  preparation  device  com- 
prises  several  stations  (26  to  28)  arranged  behind 
one  another,  in  that  reading  devices  are  arranged  in 
the  region  of  each  of  the  stations  and  in  that  the 

so  reading  devices  are  coupled  with  the  respective 
control  means  (26"  to  28")  for  the  initiation  of  each 
of  the  stations 

5.  Automatic  winder  according  to  one  of  Claims  1  to  4, 
55  characterised  in  that  the  second  preparation  device 

has  monitoring  means  (32,  32')  for  monitoring  the 
success  of  preparation,  which  have  an  at  least  indi- 
rect  information  connection  to  the  reading  device 
(38,  39)  via  which  the  read  information  on  the 

5 
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already  performed  preparation  can  be  conveyed  to 
the  monitoring  means. 

6.  Automatic  winder  according  to  one  of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  on  using  several  autonomous 
second  preparation  devices  (26  to  28)  on  each  of 
said  preparation  devices  a  reading  device  (38,  39) 
coupled  with  the  control  means  for  initiating  the 
respective  preparation  device  is  provided. 

7.  Automatic  winder  according  to  one  of  Claims  1  to  6 
characterised  in  that  the  textile  bobbins  are  fitted 
vertically  onto  the  mounting  pins  of  caddies  (4)  and 
the  caddies  lie  on  transport  belts  which  form  the 
transport  tracks  of  the  winder  (1)  by  which  they  are 
driven  along  by  frictional  grip. 

8.  Automatic  winder  according  to  Claim  7,  character- 
ised  in  that  the  electronic  Chips  are  attached  onto 
the  caddies  (4). 

Revendications 

1.  Bobinoir  automatique  (1),  comprenant  plusieurs 
boucles  de  transport  qui  sont  destinees  ä  des  bobi- 
nes  textiles,  qui  presentent  des  trajets  de  transport 
partiellement  communs  et  sur  lesquelles  sont  dis- 
poses  des  premier  (14)  et  deuxiemes  (26  ä  28)  dis- 
positifs  de  preparation  dont  la  fonction  et  le  mode 
de  travail  different  et  qui  realisent  chacun  une  pre- 
paration  complete  pour  des  bobines  textiles  ren- 
voyees  depuis  le  bobinoir  ou  devant  etre  amenees 
au  bobinoir,  respectivement,  cependant  qu'il  est 
prevu,  sur  le  premier  dispositif  de  preparation  (14) 
destine  aux  bobines  textiles  renvoyees,  des 
moyens  de  surveillance  (15)  pour  surveiller  le  suc- 
ces  de  la  preparation, 
caracterise  par  le  fait  que  : 

ä  la  bobine  textile  respective  est  associee, 
d'une  maniere  connue  en  elle-meme,  une  puce 
ä  memoire  electronique  qui  peut  etre  chargee 
ou  codee,  respectivement,  qui  peut  etre  effa- 
cee  et  qui  sert  de  Support  aux  informations  sur 
le  produit, 
les  moyens  de  surveillance  (1  5)  sont  accouples 
ä  un  dispositif  d'enregistrement  (37)  pour  enre- 
gistrer  le  succes  de  la  preparation  dans  la  puce 
ä  memoire, 
au  moins  un  dispositif  de  lecture  (38,  39)  est 
prevu  sur  le  deuxieme  dispositif  de  preparation 
(26  ä  28)  destine  aux  bobines  textiles  ä  amener 
au  bobinoir,  en  vue  de  lire  l'information  qui  est 
enregistree  comme  identif  ication  du  succes  de 
la  preparation,  et  : 
le  dispositif  de  lecture  (38,  39)  est  accouple  ä 
des  moyens  de  commande  (26'  ä  28',  26"  ä 
28")  pour  la  mise  en  marche  du  deuxieme  dis- 
positif  de  preparation  (26  ä  28)  lorsque  l'infor- 

mation  qui  identif  ie  le  succes  de  la  preparation 
n'est  pas  presente. 

2.  Bobinoir  automatique  selon  la  revendication  1, 
5  caracterise  par  le  fait  que  le  deuxieme  dispositif  de 

preparation  est  constitue  par  plusieurs  postes  dis- 
poses  les  uns  derriere  les  autres  (26  ä  28),  par  le 
fait  que  le  dispositif  de  lecture  (38)  est  dispose  dans 
la  region  du  premier  poste  en  aval  (26),  par  le  fait 

10  que  le  dispositif  de  lecture  est  accouple  ä  des 
moyens  de  commande  (26')  destines  ä  la  mise  en 
marche  du  premier  poste,  et  par  le  fait  qu'il  existe 
entre  les  moyens  de  commande  (26'  ä  28')  des  pos- 
tes  une  liaison  de  commande  qui  produit  une  com- 

15  mande  sequentielle  ä  chaque  fois  du  meme  genre 
pour  les  moyens  de  commande  situes  en  aval. 

3.  Bobinoir  automatique  selon  la  revendication  1, 
caracterise  par  le  fait  que  le  deuxieme  dispositif  de 

20  preparation  est  constitue  par  plusieurs  postes  dis- 
poses  les  uns  derriere  les  autres  (26  ä  28),  par  le 
fait  que  le  dispositif  de  lecture  (39)  est  dispose  dans 
la  region  du  premier  poste  en  aval  (26),  et  par  le  fait 
que  le  dispositif  de  lecture  est  accouple  ä  des 

25  moyens  de  commande  (26"  ä  28")  destines  ä  la 
mise  en  marche  de  chacun  des  postes. 

4.  Bobinoir  automatique  selon  la  revendication  1, 
caracterise  par  le  fait  que  le  deuxieme  dispositif  de 

30  preparation  est  constitue  par  plusieurs  postes  dis- 
poses  les  uns  derriere  les  autres  (26  ä  28),  par  le 
fait  que  des  dispositifs  de  lecture  sont  disposes 
dans  la  region  de  chacun  des  postes,  et  par  le  fait 
que  les  dispositifs  de  lecture  sont  accouples  aux 

35  moyens  de  commande  respectifs  (26"  ä  28")  qui 
sont  destines  ä  la  mise  en  marche  de  chacun  des 
postes. 

5.  Bobinoir  automatique  selon  l'une  des  revendica- 
40  tions  1  ä  4,  caracterise  par  le  fait  que  le  deuxieme 

dispositif  de  preparation  presente,  pour  surveiller  le 
succes  de  la  preparation,  des  moyens  de  sur- 
veillance  (32,  32')  qui  comportent  une  liaison  de 
transfert  des  informations,  du  moins  indirecte,  avec 

45  le  dispositif  de  lecture  (38,  39),  l'information  lue 
pouvant  etre  transmise  gräce  ä  cette  liaison  aux 
moyens  de  surveillance  par  l'intermediaire  de  la 
preparation  qui  a  dejä  ete  couronnee  de  succes. 

so  6.  Bobinoir  automatique  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  5,  caracterise  par  le  fait  que,  lorsque  l'on 
utilise  plusieurs  deuxiemes  dispositifs  de  prepara- 
tion  autonomes  (26  ä  28),  il  existe  sur  chacun  de 
ces  dispositifs  de  preparation  un  dispositif  de  lec- 

55  ture  (38,  39)  qui  est  accouple  aux  moyens  de  com- 
mande  destines  ä  la  mise  en  marche  du  dispositif 
de  preparation  respectif. 

7.  Bobinoir  automatique  selon  l'une  des  revendica- 

6 
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tions  1  ä  6,  caracterise  par  le  fait  que  les  bobines 
textiles  sont  enfoncees  verticalement  sur  des  man- 
drins  de  Supports  individuels  (4),  et  que  les  Sup- 
ports  individuels  sont  poses  sur  des  bandes 
transporteuses  qui  forment  les  trajets  de  transport  5 
du  bobinoir  (1)  et  par  lesquelles  ils  peuvent  etre 
entrames  par  f  rottement. 

8.  Bobinoir  automatique  selon  la  revendication  7, 
caracterise  par  le  fait  que  les  puces  ä  memoire  10 
electroniques  sont  posees  sur  les  Supports  indivi- 
duels  (4). 
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