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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum 
Betrieb  eines  Bedienroboters  zum  Wiederansetzen  von 
gebrochenen  Fäden  an  einer  Ringspinnmaschine,  wo- 
bei  der  Bedienroboter  entlang  einer  Reihe  von  Spinnst- 
ellen  patrouilliert,  sowie  einen  Bedienroboter  zur  Bedie- 
nung  einer  Ringspinnmaschine  und  zur  Durchführung 
des  Verfahrens. 

Ein  Verfahren  dieser  Art  bzw.  ein  entsprechender 
Bedienroboter  ist  bereits  aus  der  DE-OS  35  24  073  be- 
kannt. 

Diese  Schrift  betrifft  ein  Verfahren  zum  selbsttäti- 
gen  Beheben  von  selbsttätig  gefühlten  Fadenbrüchen 
an  einer  eine  Vielzahl  von  Spinnstellen  aufweisenden, 
Fäden  herstellenden  Spinnmaschine  mittels  eines  An- 
setzwagens,  wobei  vor  der  jeweiligen  Durchführung  des 
Versuches  der  Fadenbruchbehebung  an  der  betreffen- 
den  Spinnstelle  eine  Fehlerprüfung  auf  Vorliegen  eines 
Fehlers,  der  die  Fadenbruchbehebung  an  der  betreffen- 
den  Spinnstelle  unmöglich  macht,  durchgeführt  wird 
und  bei  Erkennung  eines  solchen  Fehlers  der  Versuch 
der  Fadenbruchbehebung  unterbleibt,  wobei  die  Fehler- 
prüfung  vom  Ansetzwagen  aus  durchgeführt  wird. 

Bei  einem  Beispiel  ist  für  jede  Spinnstelle  ein  eige- 
ner  Fadenbruchfühler  vorgesehen.  Bei  einem  anderen 
Beispiel  ist  der  Fadenbruchsensor  am  Ansetzwagen  an- 
geordnet. 

Wenn  der  Ansetzwagen  auf  seinem  Suchlauf  nach 
Fadenbrüchen  an  einer  Spinnstelle  ankommt,  an  der  ein 
Fadenbruch  vorliegt,  fühlt  dies  der  Fadenbruchsensor 
und  löst  das  Anhalten  des  Ansetzwagens  in  vorbe- 
stimmter  Stellung  an  dieser  Spinnstelle  aus.  Sobald  der 
Ansetzwagen  angehalten  ist,  wird  zunächst  mittels  wei- 
terer  Sensoren  geprüft,  ob  ein  Fehler  vorliegt,  der  das 
Beheben  des  Fadenbruches  unmöglich  macht,  d.h.  ob 
das  Vorgarn  fehlt,  ob  ein  Wickel  auf  der  Lieferwalze  des 
Streckwerkes  vorliegt  oder  ob  der  Ringläufer  fehlt.  Liegt 
bei  der  bekannten  Anordnung  mindestens  ein  solcher 
Fehler  vor,  dann  wird  dies  einem  Auswerter  gemeldet 
und  er  löst  den  Weiterlauf  des  Ansetzwagens  aus,  ohne 
den  Versuch  einer  Fadenbruchbehebung.  Liegt  dage- 
gen  kein  solcher  Fehler  vor,  dann  signalisiert  der  Aus- 
werter  dies  einer  Steuervorrichtung,  die  nunmehr  den 
Versuch  der  Behebung  des  Fadenbruches  mittels  der 
der  Behebung  des  Fadenbruches  dienenden  Ausrü- 
stung  des  Ansetzwages  durchführt.  Es  kann  dabei  in  be- 
kannter  Weise  vorgesehen  sein,  daß  wenn  nicht  der  er- 
ste  Fadenansetzversuch  bereits  zur  Fadenbruchbehe- 
bung  führt,  noch  ein  oder  mehrere  solche  Fadenbruch- 
behebungsversuche  gemacht  werden  und  wenn  so  eine 
vorbestimmte  Anzahl  von  Fadenbruchbehebungsver- 
suchen  mißlingt,  wird  Weiterlaufen  des  Ansetzwagens 
ausgelöst  und  ggf.  diese  Spinnstelle  als  negative 
Spinnstelle  registriert. 

Bei  dem  bekannten  Verfahren  bzw.  bei  der  bekann- 
ten  Ringspinnmaschine  kann  auch  für  jede  Spinnstelle 
eine  Vorgarnstoppeinrichtung  vorgesehen  sein,  die 

dann  vom  Ansetzwagen  aus  betätigt  wird,  wenn  mittels 
der  vorher  erwähnten  Sensoren  festgestellt  wird,  daß 
kein  Ringläufer  vorhanden  ist,  oder  daß  sich  ein  Wickel 
auf  dem  Lieferzylinderstreckwerk  gebildet  hat. 

5  Aus  der  obigen  Beschreibung  ist  zu  entnehmen, 
daß  der  Ansetzwagen  bei  der  Suche  nach  entstande- 
nen  Fadenbrüchen  entlang  der  Ringspinnmaschine 
läuft  und  beim  Feststellen  eines  Fadenbruches  zu- 
nächst  untersucht,  ob  der  Fadenbruch  als  behebbar  zu 

10  betrachten  ist.  Bejahendenfalls  versucht  der  Ansetzwa- 
gen  sofort  den  Fadenbruch  zu  beheben,  bevor  er  seinen 
Suchlauf  fortsetzt.  D.h.  es  wird  an  jeder  Stelle  geprüft, 
ob  ein  Fadenbruch  vorliegt  oder  nicht  und  es  wird  auch 
gleichzeitig  versucht,  sofern  machbar,  den  Fadenbruch 

15  zu  beheben. 
Weiterhin  ist  ersichtlich,  daß  die  Vorgarnstoppein- 

richtungen  von  den  Sensoren  aus  betätigt  werden,  die 
für  die  Ermittlung,  ob  der  Ringläufer  oder  ein  Wickel  vor- 
handen  ist,  zuständig  sind.  Bei  dem  Beispiel  mit  einem 

20  Fadenbruchsensor  pro  Spinnstelle  kann  dagegen  die 
Vorgarnstoppeinrichtung  bereits  beim  Feststellen  eines 
Fadenbruches  von  diesem  Sensor  aus  betätigt  werden. 

Das  bekannte  Verfahren  ist  auch  so  eingerichtet, 
daß  bei  der  Ermittlung  von  vom  Ansetzwagen  nicht  be- 

25  hebbaren  Fehlern  dieser  ohne  anzuhalten  zur  nächsten 
Spinnstelle  weiterläuft,  um  keine  Zeit  für  fruchtlose  Fa- 
denansetzversuche  zu  verlieren,  mit  dem  Ziel,  die  Ka- 
pazität  des  Ansetzwagens  zum  Beheben  von  Faden- 
brüchen  besser  auszunutzen.  Wird  dagegen  ein  Faden- 

30  bruch  festgestellt,  der  eventuell  behebbar  ist,  so  wird 
der  Ansetzwagen  gleich  gebremst,  um  Fadenansetz- 
versuche  durchzuführen. 

Trotz  dieser  Maßnahmen  führt  diese  Konstruktion 
des  Ansetzwagens  sowie  das  mit  diesem  durchgeführ- 

35  ten  Verfahren  zu  einem  aufwendigen  und  kostspieligen 
Ansetzwagen  und  zu  einem  langsamen  Arbeitsverlauf. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es,  ein  Ver- 
fahren  zum  Betrieb  eines  Bedienroboters  zum  Wieder- 
ansetzen  von  gebrochenen  Fäden  an  einer  Ringspinn- 

40  maschine  sowie  einen  Bedienroboter  zur  Bedienung 
der  Ringspinnmaschine  und  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrensvorzusehen,  wobei  das  Verfahren  zu  einem  ver- 
einfachten  Aufbau  des  Bedienroboters  führt,  damit  die- 
ser  mit  einem  vertretbaren  Aufwand  herstellbar  und  uni- 

45  verseil  auch  bei  bestehenden  Ringspinnmaschinen  ein- 
setzbar  ist,  die  zwar  nicht  von  vornherein  für  die  Zusam- 
menarbeit  mit  einem  Bedienroboter  ausgerüstet  sind, 
die  jedoch  aufgrund  der  erfindungs-gemäßen  Ausle- 
gung  zu  diesem  Zweck  leicht  nachrüstbar  sein  sollen. 

so  Um  diese  Aufgabe  zu  lösen,  wird  erfindungsgemäß 
das  eingangs  genannte  Verfahren  so  weiterentwickelt, 
daß  der  Bedienroboter  in  einer  ersten  Bewegung  ent- 
lang  der  Reihe  von  Spinnstellen  die  Spinnstellen,  an  de- 
nen  ein  Fadenbruch  vorhanden  ist,  speichert,  und  erst 

55  in  einer  weiteren,  vorzugsweise  in  der  nächsten  Bewe- 
gung  entlang  dieser  Reihe  versucht,  die  vorher  ermittel- 
ten  Fadenbrüche  zu  beheben.  Nach  diesem  Versuch 
wird  vorzugsweise  vom  Bedienroboter  geprüft,  ob  es 
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ihm  gelungen  ist.  Wenn  dies  nicht  der  Fall  ist,  wird  der 
Fadenbruch  als  von  ihm  nicht  reparierbar  eingestuft  und 
dieser  Umstand  der  Bedienung  angezeigt  bzw.  kennt- 
lich  gemacht. 

Das  Verfahren  zeichnet  sich  daher  im  weiteren  Ver- 
lauf  so  ab,  daß  bei  jeder  weiteren  Bewegung  entlang 
der  Reihe  der  Bedienroboter,  die  seit  seinem  letzten 
Durchgang  entstandenen  Fadenbrüche  ermittelt,  je- 
doch  nur  diejenigen  zu  beheben  versucht,  die  bei  sei- 
nem  letzten  Durchgang  festgestellt  waren  und  nicht  als 
von  ihm  nicht  reparierbar  eingestuft  sind. 

Dieses  verfahren  hat  für  die  Ausbildung  des  Bedi- 
enroboters  sowie  für  die  Geschwindigkeiten  und  daher 
die  Wirtschaftlichkeit  des  Verfahrens  große  Bedeutung. 

Bei  dem  Stand  der  Technik  gemäß  DE-OS  35  24 
073  wird  die  Ausrichtung  des  Ansetzautomaten  mit  den 
einzelnen  Spinnstellen  durch  jeweilige  Stößel  bewirkt, 
die  erst  nach  dem  Fühlen  eines  Fadenbruches  durch 
einen  Antrieb  aus  der  zurückgezogenen  Stellung  in  eine 
mit  dem  Ansetzautomaten  verriegelte  Stellung  verscho- 
ben  werden. 

Bei  anderen  bekannten  Ansetzautomaten  kommen 
drei  voneinander  beabstandete  Lichtschranken  zur  An- 
wendung,  bei  denen  die  äußeren  Lichtschranken  der 
Dreierreihe  je  nach  Laufrichtung  des  Ansatz  automaten 
ein  Signal  auslösen,  wenn  dieser  in  den  Bereich  der 
Spinnstelle  kommt,  das  zum  Abbremsen  des  Ansetzau- 
tomaten  herangezogen  wird,  wobei  die  genaue  Ausrich- 
tung  mit  der  betroffenen  Spinnstelle  von  der  mittleren 
Lichtschranke  ermittelt  wird.  In  beiden  bekannten  Aus- 
führungen  steht  nur  ein  sehr  kurzer  Bremsweg  zur  Ver- 
fügung,  so  daß  die  Fahrgeschwindigkeit  des  Ansatzau- 
maten  aus  diesem  Grunde  eingeschränkt  sein  muß. 

Weiterhin  ist  die  mechanische  Verriegelung  ver- 
schleißanfällig  und  die  Lösung  mit  drei  Lichtschranken 
sehr  teuer,  da  die  erforderlichen  Lichtschranken  relativ 
aufwendig  sind. 

All  diese  Schwierigkeiten  entfallen  bei  der  soeben 
beschriebenen  erfindungsgemäßen  Verfahrensvarian- 
te,  bei  der  Fadenbrüche  bei  einer  Bewegung  entlang  der 
Reihe  festgestellt  und  bei  der  nächsten  Bewegung  ent- 
lang  der  Reihe  behoben  werden,  da  der  Bedienroboter 
wohl  mit  höherer  Geschwindigkeit  fahren  und  mit  einem 
längeren  Bremsweg  arbeiten  kann,  da  dieser  vom  Be- 
dienroboter  im  voraus  in  Kenntnis  der  Stellen,  an  denen 
Fadenbrüche  vorliegen  leicht  berechenbar  ist. 

Weiterhin  sind  keineswegs  mehrere  teuere  Licht- 
schranken  zur  Bestimmung  der  Lage  der  einzelnen 
Spinnstellen  durch  den  Bedienroboter  erforderlich,  son- 
dern  dies  kann  entsprechend  einer  weiteren,  in  der 
gleichzeitig  eingereichten  Patentanmeldung  beschrie- 
benen  Erfindung  mit  der  Bezeichnung  "Positionierein- 
richtung"  (Veröffentlichtungsnummer  DE-A-39  09  745) 
erfolgen. 

Durch  die  so  erreichte  Erhöhung  der  Arbeitsge- 
schwindigkeit  und  Herabsetzung  des  elektronischen 
bzw.  mechanischen  Aufwandes  gelingt  es,  einen  preis- 
günstigen  Bedienroboter  herzustellen,  der  auch  wirt- 

schaftlich  einsetzbar  ist. 
In  an  sich  bekannter  Weise  ermittelt  der  Bedienro- 

boter  vorzugsweise  selbsttätig  die  Fadenbrüche,  so  daß 
nur  ein  Fadenbruchsensor  erforderlich  ist.  Es  wäre  je- 

5  doch  auch  möglich,  den  erfindungsgemäßen  Bedienro- 
boter  mit  einer  Ringspinnmaschine  zu  verwenden,  bei 
der  an  den  einzelnen  Spinnstellen  Fadenbruchsenso- 
ren  vorgesehen  sind.  Im  letzteren  Fall  ist  eine  Kommu- 
nikation  zwischen  den  einzelnen  Spinnstellen  und  dem 

10  Bedienroboter  erforderlich.  Eine  derartige  Lösung  ist  je- 
doch  nicht  besonders  wünschenswert,  da  das  Vorsehen 
der  erforderlichen  Zahl  von  Fadenbruchsensoren  (ge- 
genwärtig  bis  zu  1200  pro  Ringspinnmaschine)  doch  zu 
erheblichen  Kosten  führt  und  die  Fadenbruchsensoren 

15  selbst  störanfällig  sind,  so  daß  auch  diese  Sensoren 
Fehlerquellen  darstellen  können.  Bei  einem  Bedienro- 
boter,  der  selbsttätig  die  Fadenbrüche  ermittelt,  ist  es 
lediglich  notwendig,  einen  Fadenbruchsensor  auf  seine 
Funktionstüchtigkeit  hin  zu  überprüfen. 

20  Das  erfindungsgemäße  Verfahren  wird  vorzugswei- 
se  so  durchgeführt,  daß  der  Bedienroboter  höchstens 
eine  Seite  der  Ringspinnmaschine  und  ggf.  nur  einen 
Teil  dieser  Seite  bedient  bzw.  dort  patrouilliert. 

Diese  Ausführungsform  berücksichtigt,  daß  Faden- 
25  ansetzversuche  eine  gewisse  Zeit  in  Anspruch  nehmen, 

die  bei  dem  erfindungsgemäßen  Bedienroboter  typi- 
scherweise  unter  20  Sekunden  liegen,  wobei  beim  Be- 
trieb  der  Ringspinnmaschine  bei  einer  vernünftigen  Fa- 
denbruchanzahl  pro  Stunde  und  bei  der  erfindungsge- 

30  mäß  hohen  Patrouilliergeschwindigkeit  dieser  in  der 
Lage  ist,  etwa  500  bis  600  Spindeln  zu  bedienen.  Unter 
den  vorgesehenen  Arbeitsbedingungen  dauert  im 
Schnitt  eine  Hin-  und  Herpatrouillierbewegung  etwa  10 
Minuten.  Dies  bedeutet,  daß  im  ungünstigsten  Fall  die 

35  maximale  Zeit  bis  zum  Beheben  eines  Fadenbruches 
bzw.  Stillsetzen  der  entsprechenden  Spinnstelle  durch 
Betätigung  der  Vorgarnstoppeinrichtung  gleich  groß  ist. 
Man  weiß  aus  Erfahrung,  daß  bei  der  vorgesehenen 
Spinngeschwindigkeit  einer  Ringspinnmaschine  ein  um 

40  einen  Auslaufzylinder  des  Streckwerks  entstehender 
Garnwickel  in  dieser  Zeit  nicht  so  groß  sein  werden,  daß 
eine  Beschädigung  des  Streckwerkes  eintreten  kann. 
Auch  aus  diesem  Grunde  ist  ein  Fadenwickelsensor 
nicht  erforderlich,  da  man  weiß,  daß  der  Durchmesser- 

45  Zuwachs  eines  entstehenden  Wickels  spätestens  inner- 
halb  der  gleichen  Zeit,  in  dem  angegebenen  Beispiel  in- 
nerhalb  von  10  Minuten,  gestoppt  wird. 

Um  diese  Gefahr  weiter  herabzusetzen,  vor  allem 
bei  Nachtschichten,  die  vollautomatisch  ohne  Betriebs- 

so  personen  ablaufen,  kann  es  unter  Umständen  günstig 
sein,  zwei  Bedienroboter  auf  der  gleichen  Maschinen- 
seite  einzusetzen,  wie  nachfolgend  näher  erläutert  wird. 

Vorzugsweise  wird  entsprechend  dem  Anspruch  5 
so  vorgegangen,  daß  nach  dem  Feststellen  eines  Fa- 

55  denbruches  der  Einlauf  des  Vorgarnes  in  das  Streck- 
werk  nicht  gestoppt  wird,  daß  der  Bedienroboter  auto- 
matisch  versucht,  den  Fadenbruch  einmal  zu  beheben, 
und  daß  im  Falle  eines  Mißerfolges  der  Bedienroboter 
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automatisch  die  an  der  betroffenen  Spinnstelle  vorge- 
sehene  Vorgarnstoppeinrichtung  betätigt. 

Bereits  ein  derartiges  Verfahren  ermöglicht  eine 
weitgehende  Vereinfachung  des  Bedienroboters,  da 
man  erfindungsgemäß  bewußt  auf  mehrere  bestimmte 
Fehlerarten  feststellende  Sensoren  verzichtet  und  ei- 
nen  einzigen  Fadenbruchsensor  zum  allgemeinen  Sen- 
sor  macht,  dadurch,  daß  man  einen  Fadenansetzver- 
such  unternimmt  und  mit  dem  Fadenbruchsensor  nach 
dem  Versuch  prüft,  ob  der  Ansetzversuch  gelungen  ist 
und  im  negativen  Fall  dies  als  eine  Information  wertet, 
daß  der  Fadenbruch  nicht  vom  Bedienroboter  behebbar 
ist  und  einen  Eingriff  der  Betriebsperson  erfordert.  Hier- 
durch  werden  nicht  nur  im  Vergleich  zu  der  eingangs 
genannten  DE-OS  35  24  073,  drei  teuere  Sensoren  ge- 
spart,  sondern  es  wird  ebenfalls  sowohl  der  software- 
mäßige  als  auch  der  hardwaremäßige  Aufwand  für  den 
Bedienroboter  herabgesetzt. 

Die  Tatsache,  daß  die  Vorgarnstoppeinrichtung  nur 
dann  betätigt  wird,  wenn  der  Fadenansetzversuch 
mißlungen  ist,  bedeutet,  daß  das  Vorgarn  während  des 
Fadenansetzversuches  weiterläuft,  was  erfindungsge- 
mäß  zu  einer  Vereinfachung  des  Fadenansetzverfah- 
rens  führt  und  somit  auch  zu  einer  weiteren  Vereinfa- 
chung  des  Bedienroboters. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  zeichnet  sich 
weiterhin  dadurch  aus,  daß  der  Bedienroboter  im  Laufe 
des  Behebens  des  Fadenbruches  das  Ende  eines  be- 
reits  gesponnenen  und  um  den  betreffenden  Spinnkops 
herumgewickelten  Garnes  in  den  Bereich  des  aus  dem 
Streckwerk  austretenden  gestreckten  Vorgarnes  bringt, 
vorzugsweise  in  Garnlaufrichtung  vor  den  Lieferwalzen 
am  Auslauf  des  Streckwerkes.  Bei  diesem  Verfahren 
wird  das  Garnende  vom  Streckwerk  übernommen  und 
mit  dem  durch  das  Streckwerk  laufende  Faserstrom  ver- 
drillt,  so  daß  das  Ansetzverfahren  erfolgreich  abläuft. 
Dadurch,  daß  diese  Verfahrensweise  die  Sicherheit  des 
Fadenansetzverfahrens,  d.h.  der  Fadenansetzquote  er- 
höht,  kann  die  Zahl  der  Fadenansetzversuche  auf  1  re- 
duziert  werden,  so  daß  eine  Zeitersparnis  erreicht  wird 
und  der  Bedienroboter  wirtschaftlich  arbeitet. 

Bei  Betätigung  der  Vorgarnstoppeinrichtung  wird 
dies  vorzugsweise  der  Bedienung  angezeigt  bzw. 
kenntlich  gemacht.  Hierfür  kann  das  gleiche  Signal  ver- 
wendet  werden,  das  zur  Betätigung  der  Vorgarnstopp- 
einrichtung  erzeugt  wird,  wodurch  eine  weitere  Verein- 
fachung  des  Bedien  roboters  erreicht  wird. 

Bei  einem  erfindungsgemäß  bevorzugten  Verfah- 
ren  versucht  der  Bedienroboter  dadurch  Fadenbrüche 
zu  beheben,  daß  er  das  eine  Ende  eines  Fremdfadens 
zunächst  um  den  Spinnkops  wickelt,  ohne  dieses  eine 
Ende  an  dem  abgebrochenen  Garnende  zu  befestigen 
und  anschließend  das  andere  Ende  des  Fremdfadens 
mit  dem  noch  laufenden  Faserstrom  am  Ausgang  des 
Streckwerks  zu  verbinden  versucht. 

Zu  diesem  Zweck  trägt  der  Bedienroboter  einen 
Fremdfadenvorrat  mit  sich  und  geht  so  beim  Beheben 
eines  Fadenbruches  vor,  daß  er  zunächst  eine  vorge- 

gebene  Länge  an  Fremdfäden  von  der  Vorratspule  mit- 
tels  eines  Saugstromes  in  ein  an  einer  Saugpistole  an- 
geschlossenes  Vorratsrohr  einsaugt,  das  eine  Ende  des 
Fremdfadens  beim  Verlassen  der  Vorratspule  an  einem 

5  um  den  Spinnkops  herumbewegbaren  Wickler  befe- 
stigt,  den  Fremdfaden  zwischen  dem  Wickler  und  der 
Vorratsspule  durchtrennt,  den  Antrieb  von  der  betreffen- 
den  Spindel  löst,  damit  diese  frei  drehbar  angeordnet 
ist,  den  Wickler  um  den  Spinnkops  herum  bewegt,  damit 

10  aufgrund  der  Reibung  zwischen  dem  Fremdfaden  und 
dem  Spinnkops  dieser  mit  dem  Wickler  weiterdreht  und 
den  Fremdfaden  aus  dem  Vorratsrohr  zieht  und  um  den 
Spinnkops  wickelt,  um  Windungen  zu  bilden,  den  Spinn- 
kops  anschließend  festhält,  die  Saugpistole  im  Bereich 

15  der  Windungen  zu  einer  Höhenverstellung  antreibt,  um 
die  aufgewickelten  Windungen  des  Fremdfadens  mit- 
tels  über  Kreuz  gelegten  Windungen  zu  verankern,  den 
Fremdfaden  anschließend  durch  das  Herabsinken  des 
Wicklers  bzw.  eines  diesem  zugeordneten  Teiles  auf  die 

20  Laufbahn  des  Ringläufers  und  durch  Anordnung  des 
Fremdfadens  in  eine  von  der  Berührungsstelle  mit  der 
Ringbahn  schräg  nach  unten  gerichtete  Lage  in  den 
vom  Wickler  bzw.  diesem  zugeordneten  Teil  angetrie- 
benen  Ringläufer  eingefädelt  wird,  den  Fremdfaden 

25  durch  Bewegung  der  Saugpistole  anschließend  durch 
den  Antiballonring  und  den  Fadenführer  einfädelt,  und 
den  Fremdfaden  durch  eine  weitere  Bewegung  der 
Saugpistole  schließlich  in  den  Bereich  des  Ausgangs 
des  Streckwerkes  bringt,  den  Spinnkops  wieder  antrei- 

30  ben  läßt  und  den  Fremdfaden  in  die  Bahn  des  gestreck- 
ten  Vorgarnes  bringt,  damit  er  mit  diesem  verdrillt  wird. 

Die  Verbindung  des  Garnendes  des  Fremdfadens 
mit  dem  aus  dem  Streckwerk  heraustretenden  Garn  er- 
folgt  vorzugsweise  dadurch,  daß  das  von  der  Saugpi- 

35  stole  gehaltene  Garnende  durch  eine  entsprechende 
Bewegung  der  Saugpistole  seitlich  neben  dem  Liefer- 
zylinderpaar  des  Streckwerks  und  anschließend  durch 
eine  Bewegung  in  axialer  Richtung  des  Lieferzylinder- 
paares  gebracht  wird,  wobei  der  Fremdfaden  in  den  in 

40  den  Spalt  des  Lieferzylinderpaares  einlaufenden  Faser- 
stromes  gebracht  wird  und  die  erwünschte  Verbindung 
mit  dem  Garnende  des  Fremdfadens  herbeigeführt 
wird. 

Es  hat  sich  in  Versuchen  herausgestellt,  daß  dieses 
45  Verfahren  eine  sehr  hohe  Erfolgsquote  beim  Ansetzver- 

such  liefert,  wodurch  die  Aussagekraft  eines  mißlunge- 
nen  Fadenansetzversuches  auf  das  Vorliegen  eines 
vom  Bedienroboter  nicht  behebbaren  Fehlers  erhöht 
wird,  so  daß  man  sich  darauf  beschränken  kann,  nur 

so  einen  Fadenansetzversuch  durchzuführen,  was  der  Ar- 
beitsgeschwindigkeit  des  Bedienroboters  bzw.  der  Wirt- 
schaftlichkeit  des  Verfahrens  zugute  kommt. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  kennt 
der  Roboter  das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  und  hält 

55  dort  an,  bis  er  von  der  Ringspinnmaschine  die  Freigabe 
erhält,  eine  weitere  Patrouillierbewegung  selbsttätig 
durchzuführen. 

Das  Anhalten  des  Roboters  am  Ende  seines  Ar- 

4 
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beitsbereiches,  das  vorzugsweise  am  Kopf  der  Ring- 
spinnmaschine  angeordnet  ist  hat  zwei  bedeutende 
Vorteile: 

1.  Es  ist  möglich  bei  einem  bevorstehenden  Doff- 
vorgang  den  Roboter  so  lange  am  Maschinenkopf 
bzw.  am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  zu  halten, 
bis  der  Doffvorgang  durchgeführt  worden  ist.  Hier- 
durch  wird  eine  Kollision  zwischen  dem  Roboter 
und  Teilen  des  Doffers  ausgeschaltet.  Es  ist  erfin- 
dungsgemäß  auch  möglich,  die  verstrichene  Zeit 
seit  der  letzten  Freigabe  des  Roboters  zu  einer  wei- 
teren  Patrouillierbewegung  zu  erfassen  und  einen 
Alarm  auszulösen  bzw.  die  Ringspinnmaschine 
automatisch  anzuhalten,  wenn  innerhalb  eines  vor- 
gegebenen  Zeitraumes  der  Roboter  nicht  wieder 
am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  angelangt  ist. 
Beim  überschreiten  des  genannten  Zeitraumes 
kann  man  den  Schluß  ziehen,  daß  der  Roboter  nicht 
ordnungsgemäß  funktioniert  oder  daß  eine  ander- 
weitige  Störung  vorliegt. 

2.  Der  Zeitraum  kann  so  bemessen  sein,  daß  ein 
das  Streckwerk  zerstörender  Garnwickel  bei  der 
vorgesehenen  Arbeitsgeschwindigkeit  nicht  auftre- 
ten  kann.  Diese  Maßnahme  ist  vor  allem  wichtig  bei 
bedienerlosen  Schichten,  beispielsweise  Nacht- 
schichten,  bei  denen  keine  Betriebsperson  vorhan- 
den  ist,  da  es  allemal  besser  wäre,  die  Produktion 
der  Ringspinnmaschine  während  der  Nachtschicht 
zu  verlieren  als  das  Streckwerk  zu  zerstören. 

Die  Patrouillierbewegung  ist  vorzugsweise  eine 
Hin-  und  Herbewegung  entlang  einer  Seite  der  Ring- 
spinnmaschine  oder  im  Falle  der  Anwendung  von  zwei 
Bedienrobotern  pro  Maschinenseite  entlang  einer  Teil- 
länge  dieser  Seite.  Es  ist  aber  auch  möglich,  den  Robo- 
ter  schleifenartig  um  die  gesamte  Ringspinnmaschine 
laufen  zu  lassen,  obwohl  dies  vermutlich  nicht  einem 
wirtschaftlichem  Optimum  entspricht.  Zudem  müßte  der 
Roboter  bei  einer  schleifenartigen  Bewegung  relativ 
enge  Kurven  an  den  Enden  der  Ringspinnmaschine  um- 
fahren,  was  im  Normalfall  aufgrund  des  Platzmangels 
und  der  Abmessungen  des  Roboters  schwierig  wäre. 

In  einer  bevorzugten  Ausführungsform  ist  der  Bedi- 
enroboter  derart  programmiert,  daß  er  beim  Einsetzen 
auf  die  Ringspinnmaschine  bzw.  beim  Anschalten  oder 
Wiederanschalten  der  Ringspinnmaschine  zunächst  in 
eine  Richtung  entlang  der  Reihe  der  Spinnstellen  fährt, 
bis  er  entweder  das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  oder 
eine  von  ihm  erkennbare  Umkehrstelle  erreicht,  wobei 
er  im  letzteren  Fall  umkehrt  und  zu  dem  Ende  seines 
Arbeitsbereiches  fährt  und  daß  er  nach  der  Freigabe 
von  der  Ringspinnmaschine  eine  erste  Bewegung  ent- 
lang  seines  Arbeitsbereiches  ausführt  und  die  Spinnst- 
ellen  speichert,  an  denen  für  ihn  wenigstens  zunächst 
behebbare  Fadenbrüche  vorliegen. 

Ein  derartiges  Vorgehen  hat  zwei  besondere  Vor- 

teile.  Der  Bedienroboter  muß  nämlich  von  der  elektro- 
nischen  Seite  nicht  für  eine  bestimmte  Ringspinnma- 
schine  konstruiert  werden,  sondern  kann  nach  Durch- 
führung  einiger  weniger  mechanischen  Anpassungen 

5  an  allen  bestehenden  Ringspinnmaschinen  herkömmli- 
cher  Art  verwendet  werden.  Der  Bedienroboter  lernt  bei 
seiner  Bewegung  zum  Ende  seines  Arbeitsbereiches 
und  zu  der  Umkehrstelle  die  Länge  seines  Arbeitsberei- 
ches  sowie  die  Anzahl  der  von  ihm  zu  bedienenden 

10  Spinnstellen  kennen.  Somit  kann  bei  dem  entsprechen- 
den  Programmierung  des  Mikroprozessors  auf  jegliche 
elektronische  Anpassungen  verzichtet  werden.  Auch  im 
Falle  des  Wiedereinschaltens  nach  einem  Stromausfall 
ist  der  Bedienroboter  durch  seine  Programmierung  ge- 

15  rüstet,  seinen  Arbeitsbereich  wieder  zu  erlernen.  Da- 
durch,  daß  nur  eine  einzige  elektronische  Ausführung 
für  den  Bedienroboter  erforderlich  ist,  können  diese  in 
Kleinserien  kostenkünstig  hergestellt  werden.  Die  La- 
gerhaltung  von  Ersatzteilen  wird  auch  hierdurch  günstig 

20  beeinflußt.  Wichtig  ist  auch,  daß  in  einer  bestimmten 
Spinnerei  ein  Bedienroboter  von  einer  Maschine  zur  an- 
deren  leicht  transferiert  werden  kann,  sofern  dies  die 
Betriebsleitung  für  zweckmäßig  betrachtet,  beispiels- 
weise  um  bei  Nachtschichtarbeiten  zwei  Roboter  auf  ei- 

25  ner  Maschine  einzusetzen. 
Bei  Verwendung  zweier  Bedienroboter  auf  eier  Ma- 

schine  zeichnet  sich  das  erfindungsgemäße  Verfahren 
dadurch  aus,  daß  jeder  Bedienroboter  an  einem  jewei- 
ligen  Ende  der  Ringspinnmaschine  eine  Stelle  hat,  die 

30  das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  darstellt,  an  dem  er 
angehalten  wird,  um  beispielsweise  einen  Doffvorgang 
zu  ermöglichen,  und  daß  jeder  Bedienroboter  den  je- 
weils  anderen  Bedienroboter  erkennt,  sobald  dieser  in 
seine  unmittelbare  Nähe  kommt,  und,  ausgehend  von 

35  der  von  ihm  bei  der  Erkennung  erreichten  Spinnstelle, 
die  für  ihn  geltende  Umlenkstelle  bestimmt. 

Bei  Verwendung  von  zwei  Bedienrobotern  patrouil- 
lieren  daher  die  beiden  Roboter  in  entgegengesetzten 
Richtungen  entlang  der  Ringspinnmaschine,  bis  sie  in 

40  unmittelbare  Nähe  zueinander  kommen.  Sobald  die  bei- 
den  Bedienroboter  einander  erkennen,  was  beispiels- 
weise  durch  jeweilige  V-Lichtschranken,  die  mit  jeweils 
an  dem  anderen  Bedienroboter  angebrachten  Retrore- 
flektoren  zusammenarbeiten,  möglich  ist,  wird  dieses 

45  Signal  elektronisch  als  Umkehrstelle  gewertet,  so  daß 
die  beiden  Bedienroboter  umkehren.  Somit  werden  die 
beiden  Arbeitsbereiche  der  Bedienroboter  sozusagen 
elastisch  bestimmt,  die  jeweilige  Länge  hängt  schlicht- 
weg  von  der  Stelle  ab,  wo  die  beiden  Bedienroboter  in 

so  unmittelbare  Nähe  zueinander  kommen.  Da  die  entste- 
henden  Fadenbrüche  im  Regelfall  nicht  einheitlich  über 
die  Ringspinnmaschine  verteilt  sind,  liegt  die  Stelle,  wo 
die  Bedienroboter  in  unmittelbare  Nähe  zueinander 
kommen,  im  Regelfall  nicht  in  der  Mitte  der  Ringspinn- 

55  maschine.  Weiterhin  ändert  sich  diese  Stelle  von  Lauf 
zu  Lauf,  was  dem  erfindungsgemäßen  Bedienroboter 
keine  Schwierigkeiten  bereitet,  da  er  erfindungsgemäß 
bei  jeder  Patrouillierbewegung  seinen  Arbeitsbereich 

5 
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von  Neuem  erkennt,  obwohl  er  nicht  vergißt,  welche  Fa-  mitgetf 
denbrüche  er  bei  dem  bisherigen  Verlauf  gespeichert  Bedier 
hat  und  noch  beheben  muß.  einer  L 

Da  zwischen  den  beiden  Bedienrobotern  bei  der  einrich 
Umkehrstelle  noch  einige  bislang  unbediente  Spinnst-  s  geht  de 
eilen  vorliegen  werden,  wird  die  Programmierung  vor-  Fehler: 
zugsweise  so  vorgenommen,  daß  der  eine  Bedienrobo-  einsch, 
ter,  der  von  der  einen  Richtung  kommt,  gleich  umkehrt,  denbri 
während  der  Bedienroboter,  der  von  der  anderen  Rieh-  nen  wii 
tung  kommt,  eine  bestimmte  Anzahl  von  Spinnstellen  10  len,  wc 
weiter  in  der  gleichen  Richtung  fährt  bis  er  umkehrt.  Dies  De 
bereitet  für  die  Programmierung  keine  Schwierigkeit,  es  auch  s 
bedeutet  lediglich,  daß  die  Markierungen  auf  der  Schie-  maten 
ne,  die  bei  Verwendung  eines  einzelnen  Bedienroboters  währer 
für  ihn  die  Umkehrstelle  markieren,  so  angebracht  wer-  15  und  da 
den  sollen,  daß  sich  der  Bedienroboter  auch  nach  Er-  der  Mf 
kennung  dieser  Umkehrstelle  noch  eine  bestimmte  An-  schalte 
zahl  von  Spinnstellen  weiterbewegt,  bevor  er  tatsäch-  Grenz* 
lieh  umkehrt.  Besonders  vorteilhaft  ist  auch  bei  der  er-  maten; 
findungsgemäßen  Auslegung  des  Verfahrens  bzw.  des  20  nicht  r 
Bedienroboters,  wenn  bei  Verwendung  von  zwei  Bedi-  auch  d 
enrobotern  auf  einer  Maschinenseite  beide  an  der  obe-  fachun 
ren  Grenze  ihrer  Fadenbruchbehebungskapazität  be-  seilen 
trieben  werden  können  und  automatisch  die  Arbeit  zwi-  Di« 
sehen  sich  entsprechend  dieser  Kapazität  aufteilen.  25  dienrol 

Wenn  eine  Ringspinnmaschine  mit  zwei  Bedienro-  nen  Ve 
botern  ausgestattet  ist,  so  muß  sie  auch  erkennen  kön-  Sprech 
nen,  daß  zwei  Bedienroboter  im  Einsatz  sind  und  bei-  den  Ur 
spielsweise  während  eines  Doffvorganges  beide  Bedi-  De 
enroboter  an  den  beiden  vorherbestimmten  Enden  ihrer  30  bestim 
Arbeitsbereiche  (üblicherweise  an  den  beiden  Enden  hier  nii 
der  Ringspinnmaschine)  anhalten,  bis  der  Doffvorgang  für  der 
eingeleitet,  durchgeführt  und  beendet  ist.  In  diesem  Fall  ausfüh 
hat  die  Ringspinnmaschine  an  beiden  Enden  eine  Mög-  fahren: 
lichkeit,  mit  dem  Bedienroboter  zu  kommunizieren,  so  35  Di« 
wie  dies  auch  im  Zusammenhang  mit  einem  einzelnen  führum 
Bedienroboter  bereits  beschrieben  worden  ist.  nung  n 

Der  bzw.  jeder  Bedienroboter  ist  vorzugsweise  so 
ausgelegt,  daß  er  die  von  ihm  ermittelten  spinnstellen-  Fig.  1 
bezogenen  Fadenbrüche  sowie  vom  ihm  erfolgreich  be-  40 
hobene  Fadenbrüche  bzw.  von  ihm  nicht  erfolgreich  be- 
hobene  Fadenbrüche  zumindest  vorübergehend  spei- 
chert  und  in  Abständen  bzw.  während  eines  Aufenthai-  Fig.  2 
tes  am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  die  gespeicherte 
Information  an  die  Ringspinnmaschine  bzw.  an  eine  die-  45 
se  Information  verarbeitende  Anlage  weitergibt. 

Diese  Signalübertragung  kann  auch  über  die  Fig.  3 
Stromschienen  erfolgen,  die  die  Energie  zum  Fahrbe- 
trieb  des  Bedienroboters  liefern. 

Der  Bedienroboter  soll  die  vorhanden  und  von  ihm  so 
nicht  erfolgreich  behobenen  Fadenbruchstellen  so  lan- 
ge  speichern,  bis  die  betreffenden  Spinnstellen  durch  Fig.  4 
das  Eingreifen  der  Betriebsperson  oder  einem  Repara- 
turroboter  instandgesetzt  sind. 

Die  vom  Bedienroboter  festgestellten  Fadenbruch-  55  Fig.  5 
stellen  sollten  erst  dann  aus  seinem  Speicher  gelöscht 
werden,  wenn  sie  erfolgreich  behoben  worden  sind  und  Fig.  6 
dies  der  Maschinensteuerung  bzw.  der  Datenanlage 

mitgeteilt  wurde.  Dies  kann  aber  auch  selbsttätig  vom 
Bedienroboter  ermittelt  werden,  beispielsweise  mittels 
einer  Lichtschranke,  die  ermittelt,  ob  die  Vorgarnstopp- 
einrichtung  betätigt  ist  oder  nicht.  Diese  Ausführung 
geht  davon  aus,  daß  nach  erfolgreicher  Behebung  eines 
Fehlers  die  Betriebsperson  die  Vorgarnzufuhr  wieder 
einschaltet  und  es  dem  Bedienroboter  überläßt,  den  Fa- 
denbruch  zu  beheben.  Wie  üblich  bei  Ringspinnmaschi- 
nen  wird  das  vom  Streckwerk  gestreckte  Vorgarn  in  Fäl- 
len,  wo  ein  Fadenbruch  vorliegt,  abgesaugt. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  vorzugsweise 
auch  so  gestaltet,  daß  der  Roboter  einen  Ansetzauto- 
maten  aufweist,  der  der  Höhenverstellung  der  Ringbank 
während  des  Betriebes  der  Ringspinnmaschine  folgt 
und  daß  der  Bedienroboter  nach  seinem  Einsetzen  auf 
der  Maschine  bzw.  dem  Einschalten  oder  Wiederein- 
schalten  der  Maschine  erst  die  obere  und  die  untere 
Grenze  des  Höhenverstellbereiches  des  Ansetzauto- 
matens  erkundschaftet.  Somit  lernt  der  Bedienroboter 
nicht  nur  die  Länge  seines  Arbeitsbereiches  sondern 
auch  dessen  Höhe  kennen,  was  auch  zu  einer  Verein- 
fachung  seiner  Programmierung  führt  und  der  univer- 
sellen  Einsetzbarkeit  zugute  kommt. 

Die  vorliegende  Erfindung  umfaßt  auch  einen  Be- 
dienroboter,  der  ausgelegt  ist,  um  die  oben  beschriebe- 
nen  Verfahrensvarianten  durchzuführen,  wobei  die  ent- 
sprechend  vorteilhaft  konstruierten  Bedienroboter  in 
den  Unteransprüchen  20  bis  46  näher  beschrieben  sind. 

Der  Kürze  halber  werden  die  einzelnen  Vorteile  der 
bestimmten  Ausführungsformen  des  Bedienroboters 
hier  nicht  näher  beschrieben,  sie  ergeben  sich  jedoch 
für  den  Fachmann  ohne  weiteres  aus  der  bisherigen 
ausführlichen  Beschreibung  der  entsprechenden  Ver- 
fahrensvarianten. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  eines  Aus- 
führungsbeispieles  unter  Bezugnahme  auf  die  Zeich- 
nung  näher  erläutert,  in  welcher  zeigt: 

Fig.  1 

Fig.  2 

Fig.  3 

eine  schematische  Seitenansicht  ei- 
ner  Ringspinnmaschine,  die  mit  dem 
erfindungsgemäßen  Bedienroboter 
ausgestattet  ist, 
eine  schematische  Seitenansicht  ei- 
ner  Spinnstelle  einer  Ringspinnma- 
schine,  die  vom  Bedienroboter  be- 
dient  wird, 
eine  schematische  Darstellung  ent- 
sprechend  der  Darstellung  der  Fig.  1 
der  gleichen  Ringspinnmaschine,  je- 
doch  in  diesem  Fall  mit  zwei  Bedien- 
robotern  ausgestattet, 
eine  Draufsicht  auf  den  Wickler  der 
Fig.  2,  jedoch  in  einem  größeren 
Maßstab, 
eine  Seitenansicht  des  Wicklers  der 
Fig.  4, 
eine  Darstellung  des  Teils  VI  der  Ring- 
spinnmaschine  der  Fig.  2  teilweise  im 
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Querschnitt  und  zu  einem  größeren 
Maßstab  zur  Darstellung  der  Einzel- 
heiten  einer  bevorzugten  Spindel- 
bremseinrichtung,  wobei  die  Ring- 
bank  der  Darstellung  halber  wegge- 
lassen  ist, 

Fig.  7  einen  Horizontalschnitt  längs  der  Li- 
nie  VII  -VII  in  Fig.1, 

Fig.  8  und  9  die  Schnitte  gemäß  Fig.  6  und  7  in  ei- 
ner  anderen  Betriebsstellung,  und 

Fig.  10  und  11  Horizontalschnitte  von  Details  der  Fig. 
7  und  9  in  weiteren  Betriebsstellungen 
in  vergrößertem  Maßstab. 

Fig.  1  zeigt  eine  Seitenansicht  einer  Ringspinnma- 
schine  10,  die  ein  Kopfteil  12  und  ein  Fußteil  14  auf- 
weist.  Zwischen  dem  Kopfteil  1  2  und  dem  Fußteil  1  4  be- 
finden  sich  auf  beiden  Seiten  der  Maschinen,  von  denen 
nur  eine  in  Fig.  1  ersichtlich  ist,  eine  Reihe  von  einzelnen 
Spinnstellen,  die  heutzutage  üblicherweise  in  der  Zahl 
von  500  bis  600  vorhanden  sind.  Der  Darstellung  halber 
sind  jedoch  in  Fig.  1  nur  sieben  solche  Spinnstellen  ge- 
zeigt,  in  der  Tat  ist  der  Abstand  zwischen  dem  Kopfteil 
und  dem  Fußteil  14  viel  größer.  Jede  Spinnstelle,  bei- 
spielsweise  16,  dient  dazu,  von  einer  Vorgarnspule  18 
kommendes  Vorgarn  20  in  einem  Streckwerk  22  zu  ver- 
Strecken  und  das  verstreckte  Garn  mittels  eines  Ring- 
läufers  24  auf  eine  Spinnhülse  26  zu  wickeln.  Der  ent- 
stehende  Garnkörper  28  wird  in  bekannter  Weise  von 
unten  auf  der  Spinnhülse  26  aufgebaut  und  ergibt  den 
sogenannten  Spinnkops.  Zu  diesem  Zweck  wird  die 
Spinnhülse  26  von  einer  Spindel  30  zu  einer  Drehbewe- 
gung  angetrieben.  Das  verstreckte  Vorgarn  läuft  durch 
einen  Garnführer  32  und  einen  sogenannten  Antiballon- 
ring  34  zu  dem  Ringläufer  24,  welcher  aufgrund  der 
Drehbewegung  des  Spinnkopses  zu  einer  Drehbewe- 
gung  an  einer  Ringbahn  36  veranlaßt  wird,  wodurch  das 
gestreckte  Vorgarn  eine  Drehung  erfährt,  die  seine  Fe- 
stigkeit  erzeugt. 

Die  Spindeln  30  werden  paarweise  von  umlaufen- 
den  Bändern  38,  die  in  Pfeilrichtung  40  laufen  zur  Dreh- 
bewegung  angetrieben.  Die  Spindeln  30  selbst  sind  in 
einem  Querbalken  42  der  Ringspinnmaschine  drehbar 
gelagert.  Die  Ringbahnen  36  befinden  sich  dagegen  auf 
der  sogenannten  Ringbank  44,  welche  in  an  sich  be- 
kannter  Weise  bei  der  Bildung  der  Spinnköpse  eine  ste- 
tige  Hubbewegung  nach  oben  und  darauf  überlagert 
eine  changierende  Bewegung  ausführt. 

Für  den  Einlauf  in  das  Streckwerk  22  läuft  das  Vor- 
garn  20  bei  jeder  Spinnstelle  durch  einen  jeweiligen 
Trichter  46,  wobei  die  Trichter  46  auf  eine  Schiene  48 
montiert  sind,  die  eine  changierende  Hin-  und  Herbe- 
wegung  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  50  ausführt.  Das 
Vorgarn  20  läuft  anschließend  durch  eine  sogenannte 
Vorgarnstoppeinrichtung  52.  Solche  Vorgarnstoppein- 
richtungen,  auch  Luntenstoppeinrichtungen  genannt, 
sind  bestens  bekannt,  und  können  zum  Abbrechen  des 
Vorgarnes  20,  und  damit  zum  Anhalten  der  Materialzu- 

fuhr  zu  dem  jeweils  zugeordneten  Streckwerk  22  betä- 
tigt  werden. 

Das  Streckwerk,  das  auch  bestens  bekannt,  und  in 
der  Fig.  2  in  Seitenansicht  zu  sehen  ist,  wird  mittels  drei- 

5  er  angetriebener  Wellen  54,  56  und  58  angetrieben,  wo- 
bei  diese  Wellen  sich  über  die  gesamte  Länge  der  Ring- 
spinnmaschine  erstrecken  und  üblicherweise  an  beiden 
Stirnseiten  angetrieben  werden,  um  eine  übermäßige 
Verdrehung  der  Wellen  zu  verhindern.  Unterhalb  jedes 

10  Streckwerks  ist  eine  Saugdüse  60,  die  im  Falle  eines 
Fadenbruches  das  vom  Streckwerk  produzierte  Garn 
wegsaugt,  somit  die  Maschine  sauberhält  und  weitest- 
gehend  die  Ausbildung  von  unerwünschten  Garnwik- 
keln  um  die  einzelnen  Walzen  Streckwerkes  verhindert. 

15  Rein  darstellungshalber  ist  in  Fig.  1  die  linke  Spinnstelle 
16  am  rechten  Ende  der  Maschine  so  gezeigt,  als  ob 
ein  Fadenbruch  vorhanden  wäre,  wobei  das  gestreckte 
Garn  in  die  entsprechende  Saugdüse  60  einläuft. 

Die  Vorgarnspulen  18  sind  wie  üblich  auf  Schienen 
20  oberhalb  der  Ringspinnmaschine  angeordnet  und  kön- 

nen  beispielsweise  ausgewechselt  werden.  Das  von 
den  Spulen  18  kommende  Vorgarn  20  wird  über  Um- 
lenkschienen  wie  beispielsweise  62  umgelenkt,  bevor 
es  in  den  Trichter  46  hineinläuft. 

25  Die  Ringspinnmaschine,  soweit  bisher  beschrie- 
ben,  ist  in  der  Praxis  an  und  für  sich  bekannt. 

Auf  diese  Ringspinnmaschine  sind  zwei  Schienen 
montiert,  nämlich  eine  obere  Führungsschiene  64  und 
eine  untere  Führungs-  und  Positionierschiene  66,  die 

30  sich  beide  zumindest  im  wesentlichen  über  die  gesamte 
Länge  der  Ringspinnmaschine  erstrecken  und  dazu  die- 
nen,  einen  Bedienroboter  68  zu  tragen  und  zu  führen 
sowie  eine  genaue  Positionierung  desselben  zu  ermög- 
lichen.  Der  Bedienroboter  68  ist,  wie  nachfolgend  näher 

35  erläutert  wird,  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  70  fahrbar, 
und  zwar  mittels  eines  am  Rahmen  72  des  Bedienrobo- 
ters  angeflanschten  Motors  74,  der,  wie  auch  in  Fig.  2 
ersichtlich  auf  der  unteren  Schiene  rollbare  Räder  76 
antreibt. 

40  Die  Stromversorgung  zu  dem  Antriebsmotor  74  so- 
wie  zu  den  sonstigen  elektrischen  und  elektronischen 
Teile  des  Bedien  roboters  erfolgt  über  die  Leitungen  75, 
77,  welche  mit  Strombahnen  79,  81  in  der  Schiene  66 
über  Schleifkontakte  (nicht  gezeigt)  in  Berührung  ste- 

45  hen. 
Zusätzlich  zu  den  angetriebenen  Rädern  76  befin- 

den  sie  weitere  von  den  Rädern  76  einen  Abstand  auf- 
weisende  Räder  auf  der  unteren  Führungsschiene  66, 
welche  ein  seitliches  Verkippen  des  Bedienroboters  68 

so  in  der  Eben  der  Fig.  1  verhindern.  Am  oberen  Ende  des 
Gestelles  72  des  Bedienroboters  68  befindet  sich  eine 
weitere  Führungsrolle  78,  die  in  der  umgekehrt  U-förmi- 
gen  Schiene  64  läuft  und  ein  seitliches  Verkippen  des 
Bedienroboters  68  in  der  Ebene  der  Fig.  2  verhindert. 

55  Auf  dem  Gestell  72  des  Bedienroboters  befindet 
sich  ein  Ansetzautomat  80,  der  entsprechend  dem  Dop- 
pelpfeil  83  auf-  und  abbewegbar  angeordnet  ist.  Zu  die- 
sem  Zweck  ist  der  Ansatzautomat  80  auf  zwei  sich  senk- 
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recht  erstreckenden  Stangen  82  und  84  geführt.  Die 
Stange  82  ist  eine  reine  Führungsstange,  die  Stange  84 
ist  jedoch  als  Gewindespindel  ausgebildet  und  von  ei- 
nem  Motor  86  antreibbar.  Die  Gewindespindel  84  läuft 
innerhalb  einer  am  Ansetzautomaten  80  befestigen  Ku- 
gelmutter  und  bildet  somit  den  Antrieb  für  den  Ansetz- 
automaten  80.  Montiert  am  Ansetzautomat  80  ist  eine 
erste  Lichtschranke  88,  welche  die  Kante  der  Ringbank 
44  erfaßt  und  über  den  im  Gestell  72  eingebauten  Com- 
puter  Steuersignale  an  den  Antriebsmotor  86  schickt, 
damit  der  Ansetzautomat  80  stets  der  Bewegung  der 
Ringbank  folgt. 

Am  Gestell  72  des  Bedienroboters  sind  weiterhin 
oben  und  unten  Endschalter  90  bzw.  92,  angebracht, 
die  die  obere  bzw.  die  untere  Begrenzung  des  Verschie- 
beweges  des  Ansetzautomaten  bestimmen. 

Der  Ansetzautomat  weist  eine  weitere  Lichtschran- 
ke  94  auf.  Sie  erfaßt  das  Garn  am  Auslauf  des  Streck- 
werkes  und  ermittelt  auf  diese  Weise,  ob  ein  Faden- 
bruch  vorliegt  oder  nicht.  Auch  andere  an  sich  bekannte 
Fadenbruchwächter,  beispielsweise  induktive  oder  ka- 
pazitive  oder  Piezo-Fadenbruchwächter  können,  falls 
erwünscht,  eingesetzt  werden. 

Der  Ansetzautomat  80  trägt  auch  eine  Vorratspule 
96  für  Fremdfaden  98  für  das  später  beschriebene  An- 
setzverfahren.  Der  Fremdfaden  98  wird  von  dieser  Spu- 
le  96,  die  auch  ein  beliebiger  Spinnkops  sein  kann,  in 
eine  Haltekammer  100  eingeführt,  die  mit  einem  Trenn- 
messer  1  02  ausgestattet  ist.  Oberhalb  der  Kammer  1  00 
befindet  sich  ein  Wickler  104,  der  in  Richtung  des  Dop- 
pelpfeils  106  vorschiebbar  ist,  bis  sein  U-förmiges  Vor- 
derende  108  den  Spinnkops  umgreift. 

Das  Vorderteils  des  Wicklers  104  ist  in  einem  gro- 
ßen  Maßstab  in  Draufsicht  in  Fig.  4  und  in  Seitenansicht 
in  Fig.  5  gezeigt.  Innerhalb  der  U-förmigen  Öffnung  des 
Wicklers  104  befindet  sich  ein  geschlitzter  Ring  110,  der 
von  dem  Wickler  104  drehbar  geführt  ist.  Innerhalb  des 
Wicklers  wird  der  Ring  1  1  0  von  zwei  einen  Abstand  von- 
einander  aufweisenden  Ritzeln  112  angetrieben,  von 
denen  nur  das  eine  in  der  Fig.  4  zu  sehen  ist.  Zweck 
dieser  beiden  Ritzel  ist  es,  sicherzustellen,  daß  sich  der 
Ring  1  1  0  stets  im  Antrieb  mit  wenigstens  einem  der  Rit- 
zel  befindet.  Um  die  beiden  Ritzel  synchronisiert  zu  hal- 
ten,  kämmen  diese  mit  zwischengeschalteten  Zahnrä- 
dern,  die  nicht  gezeigt  sind.  Auch  der  Antriebsmotor  für 
die  Ritzel  112  ist  der  Einfachheit  halber  hier  nicht  ge- 
zeigt. 

Im  Ring  110  gelagert  ist  ein  Stift  114  mit  einem 
knopfartigen  Kopf  1  1  6.  Der  Stift  1  1  4  kann  von  einem  He- 
bel  1  1  8  und  einem  Elektromagneten  1  20  in  der  Pfeilrich- 
tung  1  22  nach  unten  gedrückt  werden,  um  den  Kopf  1  1  6 
von  der  Unterseite  des  Ringes  wegzudrücken.  Hier- 
durch  kann  der  Fremdfaden,  wie  später  beschrieben 
wird,  zwischen  dem  Kopf  116  und  der  Unterseite  des 
Ringes  110  gehalten  werden. 

Unterhalb  des  Wicklers  1  04  befindet  sich  ein  eben- 
falls  in  Pfeilrichtung  106  verstellbares  Halteglied  124, 
das  unabhängig  vom  Wickler  104  von  einem  eigenen 

Antrieb  vorgeschoben  werden  kann,  um  den  Fremdfa- 
den  zu  positionieren.  Unterhalb  des  Ringes  110  befindet 
sich  eine  an  diesem  befestigte  Bürste  111  .  Oberhalb  des 
Wicklers  befindet  sich  eine  Armeinrichtung,  bestehend 

5  aus  einer  Schulter  1  23,  einem  Oberarm  1  26,  einem  Un- 
terarm  1  28  und  einer  Hand  1  30,  welche  eine  Saugpisto- 
le  1  32  trägt.  Die  Achsen  1  34,  1  35  und  1  36  ermöglichen 
gezielte  Bewegungen  der  Saugpistole  1  32,  wie  nachfol- 
gend  näher  beschrieben  wird.  Für  jede  Achse  1  34,  1  35 

10  und  1  36  ist  ein  eigener  Motor  vorgesehen,  wobei  diese 
Motoren  der  Einfachheit  halber  nicht  gezeigt  sind.  Diese 
Motoren  ermöglichen  jedoch  gezielte  Stellungen  der 
Schulter,  der  Arm-  und  Handteile  der  Armeinrichtung, 
um  die  entsprechenden  Achsen  herum. 

15  An  dem  dem  Wickler  104  abgewandten  Ende  der 
Saugpistole  132  befindet  sich  ein  Schlauch  140,  wel- 
cher  etwa  U-förmig  gebogen  ist  und  an  seinem  von  der 
Saugpistole  entfernten  Ende  an  einer  Saugquelle  142 
angeschlossen  ist.  Innerhalb  der  Saugquelle  142  befin- 

20  det  sich  eine  weitere  Lichtschranke  144. 
Unterhalb  des  Ansetzautomaten  am  Gestell  72  ist 

eine  Bremseinrichtung  befestigt  mit  einem  Arm  146, 
welcher  zur  Entkopplung  der  Spindel  von  dem  Antriebs- 
riemen  38  sowie  zur  Abbremsung  der  einzelnen  Spin- 

25  dein  dient.  Der  Verstellmechanismus  für  den  Bremsarm 
146  ist  hier  der  Kürze  halber  nicht  dargestellt.  Der 
Bremsarm  146  ist  jedoch  so  angesteuert  bzw.  angetrie- 
ben,  daß  erfolgende  Bewegungen  ausführen  kann.  Zu- 
nächst  soll  gesagt  werden,  daß  der  Arm  1  46  an  seinem 

30  vorderen  Ende  eine  nach  oben  stehende  Bremsbacke 
aufweist,  die  wohl  in  Fig.  2  nicht  gezeigt,  jedoch  zwi- 
schen  den  Spindelpaaren  13  angeordnet  ist,  und  zwar 
innerhalb  der  Schleife  des  Antriebsbandes  38.  Diese 
Bremsbacke  steht  daher  in  der  Zeichnung  gemäß  Fig. 

35  2  senkrecht  nach  oben.  Der  Arm  146  kann  in  Richtung 
des  Pfeils  148  gezogen  werden  und  gleichzeitig  nach 
links  oder  rechts  in  Fig.  1  verschwenkt  werden,  d.h. 
senkrecht  zu  der  Ebene  der  Zeichnung  in  Fig.  2,  um  bei 
der  entsprechenden  Spindel  30  den  Antriebsriemen  mit 

40  seiner  dem  Bedienroboter  zugewandten  Rückfläche 
von  der  zugeordneten  Spindel  30  abzuheben.  In  dieser 
Lage  ist  die  Spindel  30  als  freidrehend  zu  betrachten; 
aufgrund  der  Lagerung  im  Hohlbalken  42  mittels  Kugel- 
lager  ist  sehr  wenig  Reibung  vorhanden.  Der  Bremsarm 

45  1  46  kann  dann  aber  auch  in  Pfeilrichtung  150  vorge- 
schoben  werden,  um  den  auf  der  Vorderseite  des  nach 
oben  stehenden  Fingers  vorgesehenen  Bremsbelag 
gegen  die  Spindel  30  zu  drücken  und  durch  diesen  fest- 
gehalten  bzw.  gebremst  zu  werden. 

so  Um  die  Arbeitsweise  des  Ansetzautomaten  klarzu- 
stellen,  wird  die  Behebung  eines  bereits  festgestellten 
Fadenbruches  nunmehr  erläutert: 

Die  Saugpistole  132  wird  von  der  in  der  Fig.  2  ge- 
zeigten  Stelle  bis  zu  dem  Ausgangsloch  1  52  der  Fremd- 

es  fadenkammer  100  gebracht,  wodurch  die  Saugluft  von 
der  Saugquelle  142  den  Fremdfaden  in  die  Saugpistole 
und  in  das  Rohr  140  hineinsaugt,  bis  das  Fremdfaden- 
ende  von  der  Lichtschranke  1  44  erfaßt  wird.  Der  Fremd- 
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faden  kann  nun  geklemmt  (jedoch  noch  nicht  durchge- 
schnitten)  werden,  beispielsweise  durch  das  Liefer- 
werk,  das  den  Fremdfaden  von  der  Vorratspule  1  96  ab- 
zieht.  Es  ist  nunmehr  eine  vorgegebene  Länge  des 
Fremdfadens  innerhalb  des  Rohres  140  vorhanden,  wo-  s 
bei  der  Fremdfaden  durch  den  Saugstrom  in  gestreckter 
Form  gehalten  wird.  Die  Saugpistole  132  bewegt  sich 
nunmehr  um  die  Vorderseite  des  Wicklers  104  bis  auf 
die  andere  Seite  von  der  Fremdfadenkammer  100.  Der 
Fremdfaden  wird  durch  diese  Bewegung  in  den  Bereich  10 
des  Knopfes  1  1  6  gebracht,  welcher  nunmehr  mittels  des 
Elektromagneten  120  und  des  Hebels  118  nach  unten 
gedrückt  wird.  Sobald  sich  der  Fremdfaden  in  Berüh- 
rung  mit  dem  Schaft  des  -  Stiftes  114  befindet,  wird  der 
Elektromagnet  120  in  stromlosen  Zustand  gesetzt,  wo-  15 
durch  der  Stift  114  aufgrund  einer  eingebauten  (nicht 
gezeigten)  Feder  sich  wieder  nach  oben  bewegt,  und 
der  das  der  Fremdfadenkammer  1  00  zugewandte  Ende 
des  Fremdfadens  festhält.  Das  Messer  102  wird  nun- 
mehr  betätigt,  um  den  Fremdfaden  von  der  Vorratspule  20 
zu  trennen.  Der  Bremsarm  146  wird  nunmehr  so  betä- 
tigt,  daß  der  Antrieb  38  von  der  Spindel  30  abgekoppelt 
ist.  In  diesem  Zustand  bewegt  sich  der  Wickler  1  04  nach 
oben  zu  einer  Stellung  über  die  oberste  Stellung  der 
Ringbank  und  dann  nach  vorne,  bis  sich  der  Spinnkops  25 
innerhalb  der  U-förmigen  Öffnung  des  Wicklers  befin- 
det.  Über  die  Ritzel  112  wird  der  Ring  110  nunmehr  zu 
einer  Drehbewegung  um  die  Ringachse  herum  ange- 
trieben,  wodurch  der  Fremdfaden,  vom  Stift  114  gezo- 
gen,  sich  in  einer  Hinteriege-Bewegung  um  den  auf  der  30 
frei  drehbaren  Spindel  30  montierten  Spinnkops  legt 
und  die  entstehende  Reibung  schließlich  ausreicht,  um 
die  Spindel  zu  drehen,  wodurch  der  Fremdfaden  aus 
dem  Rohr  140  gezogen  wird  und  Wicklungen  auf  dem 
Spinnkops  entstehen.  35 

Nachdem  einige  Wicklungen,  beispielsweise  vier, 
um  den  Spinnkops  gelegt  sind,  bewegt  sich  die  Saug- 
pistole  132  aufgrund  der  vorprogrammierten  Bewegun- 
gen  der  Armeinrichtung  so,  daß  eine  Kreuzwindung  ent- 
steht;  dann  werden  weitere,  beispielsweise  vier  Wiek-  40 
lungen  um  den  Spinnkops  gelegt,  und  die  Saugpistole 
bewegt  sich  wieder  nach  oben.  In  diesem  Stadium  ist 
das  eine  Ende  des  Fremdfadens  nunmehr  um  den 
Spinnkops  gewickelt.  Das  Halteglied  124  wird  nunmehr 
nach  vorne  geschoben,  d.h.  nach  rechts  in  Fig.  2,  um  45 
den  Fremdfaden  für  die  Einfädelung  vorzubereiten. 
Gleichzeitig  wird  der  Bremsarm  1  46  nach  vorne  gescho- 
ben,  um  nunmehr  die  Spindel  anzuhalten.  Die  Saugpi- 
stole  132  wird  in  eine  Stellung  bewegt,  wo  der  Fremd- 
faden,  der  sich  noch  teilweise  innerhalb  des  Rohres  1  40  so 
befindet,  schräg  nach  unten  und  tangential  zu  der  Ring- 
bahn  verläuft.  Der  Ringläufer  wird  nunmehr  auf  der 
Ringbahn  36  mittels  der  Bürste  111  gedreht.  Dabei  be- 
wegt  er  sich  über  den  Fremdfaden  und  dieser  wird  in 
den  Ringläufer  eingefädelt.  In  diesem  Stadium  wird  das  55 
Halteglied  1  24  zurückgezogen  und  die  Saugpistole  1  32 
durch  Änderung  der  Geometrie  der  Armeinrichtung  bis 
zu  dem  Ballonring  34  hochgehoben.  Hier  wird  der 

Fremdfaden  durch  gezielte  Bewegungen  der  Saugpi- 
stole  132  (verursacht  durch  gezielte  Bewegungen  der 
Armeinrichtung)  so  angesteuert,  daß  der  Fremdfaden 
durch  den  Einführschlitz  154  des  Antiballonringes  34 
eingefädelt  wird.  Der  Ansetzautomat  bewegt  sich  dann 
weiter  nach  oben  und  die  Saugpistole  wird  wieder  so 
gesteuert,  daß  der  Fremdfaden  durch  den  Einfädel- 
schlitz  156  des  Garnführers  32  gefädelt  wird. 

Anschließend  wird  der  Ansetzautomat  noch  weiter 
nach  oben  geführt  und  die  Armeinrichtung  so  gestreckt, 
daß  die  Spitze  der  Saugpistole  die  die  in  Fig.  2  mit  1  32.  1 
dargestellte  Lage  annimmt.  Der  Fremdfaden  kommt 
nun  an  der  Stirnseite  der  oberen  Walze  158  des  Wal- 
zenpaares  auf  der  Einzugsseite  dieses  Walzenpaares 
zu  liegen.  Der  Antrieb  der  Spindel  30  und  somit  des 
Spinnkops  26  wird  nunmehr  aufgenommen  und  gleich- 
zeitig  wird  eine  gezielte  Bewegung  der  Saugpistole  in 
Achsrichtung  der  Lieferzylinder  durchgeführt.  Hierdurch 
wird  der  Fremdfaden  von  dem  eine  Changierbewegung 
ausführenden  gestreckten  Vorgarn  erfaßt  und  mit  ihm 
verdrillt,  so  daß  eine  Verbindung  zwischen  dem  Fremd- 
faden  und  dem  gestreckten  Vorgarn  entsteht.  Das  neu 
gesponnene  Garn  wird  dann  über  den  Fremdfaden  auf 
den  Spinnkops  26  in  der  üblichen  Art  und  Weise  aufge- 
wickelt.  Nunmehr  ist  die  Behebung  des  Fadenbruches, 
d.h.  das  Ansetzverfahren  zu  Ende.  Mittels  der  Licht- 
schranke  94  wird  nunmehr  geprüft,  ob  der  Faden  und 
daher  der  Ringläufer  24  normal  läuft.  Sollte  dies  nicht 
der  Fall  sein,  dann  ist  dies  ein  eindeutiger  Hinweis  dafür, 
daß  ein  Fehler  irgendwelcher  anderer  Art  vorliegt,  der 
vom  Bedienroboter  nicht  behebbar  ist.  In  diesem  Fall 
wird  vom  Bedienroboter  die  Vorgarnstoppeinrichtung  52 
betätigt,  beispielsweise  in  an  sich  bekannter  Weise  mit- 
tels  eines  Druckluftstoßes,  wodurch  die  weitere  Zufuhr 
von  Vorgarn  an  das  Streckwerk  22  unterbunden  wird. 
Gleichzeitig  klappt  ein  Hebel  160  der  Vorgarnstoppein- 
richtung  52  hoch,  dessen  reflektierendes  Ende  1  62  von 
der  Betriebsperson  als  Hinweis  auf  eine  defekte 
Spinnstelle  betrachtet  wird,  so  daß  die  notwendigen 
Korrekturmaßnahmen  vorgenommen  werden  können. 
Der  Bedienungsroboter  68  trägt  auch  eine  weitere  Licht- 
schranke  164,  welche  während  des  Vorbeilaufens  des 
Bedienroboters  feststellen  kann,  ob  solche  Hebel  160 
hochgeklappt  sind.  Stellt  der  Bedienroboter  68  fest,  daß 
dies  bei  einer  bestimmten  Spinnstelle  der  Fall  ist,  so 
weiß  er,  daß  er  diesen  Fadenbruch  nicht  beheben  kann. 

Das  Vorsehen  einer  solchen  Lichtschranke  ist  nicht 
unbedingt  erforderlich,  es  ist  auch  möglich  und  sogar 
bevorzugt,  das  den  Druckluftstoß  auslösende  Signal  im 
Mikroprozessor  des  Bedienroboters  68  zusammen  mit 
der  Lage  der  betroffenen  Spinnstelle  zu  speichern,  so 
daß  diese  Information  dem  Bedienroboter  bereits  be- 
kannt  ist. 

Während  der  Patrouillierbewegung  entlang  der 
Ringspinnmaschine  erfaßt  der  Ansetzautomat  80  über 
die  Lichtschranke  88  die  Oberkante  der  Ringbank,  und 
er  wird  stets  in  einer  der  jeweiligen  obersten  Stellung 
der  Ringbank  entsprechenden  Höhe  gehalten.  Wäh- 
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rend  des  Behebens  eines  Fadenbruches  bleibt  der  An- 
setzautomat  jedoch  während  des  Anwickelns  auf  dem 
Spinnkops,  weitgehend  in  einer  konstanten  Höhe,  be- 
wegt  sich  jedoch  geringfügig  nach  oben,  um  die  Kreuz- 
wicklungen  auf  der  Fadenhülse  zu  bilden  (etwa  5  mm). 
Lediglich  bei  der  Einfädelung  des  Fremdfadens  durch 
den  Ringläufer  bewegt  sich  der  Ansetzautomat  mit  dem 
Halteglied  124  nach  unten,  damit  das  Halteglied  in  der 
Nähe  der  Ringbank  36  kommt,  jedoch  diese  nicht  be- 
rührt.  Auch  diese  Bewegung  nach  unten  wird  von  der 
Lichtschranke  88  gesteuert  und  zwar  ausgehend  von 
der  bisherigen  Stellung,  die  der  jeweiligen  obersten 
Stellung  der  Ringbank  entspricht. 

Der  lange  Schenkel  66  der  Führungs-  und  Positio- 
nierungsschiene  66  weist  ausgerichtet  mit  jeder 
Spinnstelle  zwei  Löcher  1  66,  1  67  auf,  die  von  zwei  ent- 
sprechend  angeordneten  induktiven  Sensoren  170,  172 
erfaßt  werden  und  die  genaue  Positionierung  des  Bedi- 
enroboters  68  sicherstellen.  An  ihrem  oberen  kurzen 
Schenkel  weist  die  Schiene  66  an  beiden  Enden  Lang- 
löcher  174  und  176  auf.  Um  diese  Langlöcher  abzuta- 
sten,  d.h.  zu  erfassen,  trägt  das  Gestell  72  einen  weite- 
ren  induktiven  Sensor  178.  Bei  Erfassung  des  Loches 
174  bzw.  des  Loches  176  weiß  der  Bedienroboter  68, 
daß  er  sich  am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  am  Ma- 
schinenkopf  12  bzw.  an  seiner  Umkehrstelle  am  Ma- 
schinenf  uß  1  4  befindet  und  leitet  einen  entsprechenden 
Bremsvorgang  ein,  damit  er  rechtzeitig  am  jeweiligen 
Ende  der  Schiene  66  zum  Stillstand  kommt. 

Das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  am  Maschinen- 
kopf  12  erfährt  er  aufgrund  der  dort  vorhandenen  drei 
Löcher  178,  180  und  182,  wobei  die  Löcher  178,  180 
den  gleichen  Abstand  aufweisen  wie  die  Löcher  166, 
168,  das  Loch  162  jedoch  nahe  an  dem  Loch  178  an- 
geordnet  ist,  so  daß  die  Ausgangssignale  der  induktiven 
Sensoren  170,  172  entsprechend  moduliert  sind. 

An  der  Umkehrstelle  an  dem  linken  Ende  der  Ring- 
spinnmaschine,  d.h.  am  Maschinenfuß  14,  ist  nur  ein 
weiteres  Langloch  184  vorgesehen,  das  ebenfalls  durch 
die  entsprechende  Modulierung  der  Ausgangssignale 
der  beiden  induktiven  Sensoren  170,  172  von  der  Mi- 
kroprozessorsteuerung  des  Bedienroboters  68  erkannt 
wird  und  den  Bedienroboter  zu  einer  Umkehrbewegung 
veranlaßt. 

Durch  die  beiden  Löcher  178,  180  am  Arbeitskopf 
1  2  der  Ringspinnmaschine  wird  der  Bedienroboter  auch 
am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  genau  dem  Maschi- 
nenkopf  gegenüber  positioniert,  so  daß  eine  Übertra- 
gung  von  Informationen  vom  Bedienroboter  an  den  Ma- 
schinenkopf  bzw.  vom  Maschinenkopf  an  den  Roboter 
stattfinden  kann. 

Die  Positioniereinrichtung  ist  detaillierter  beschrie- 
ben  in  der  gleichzeitig  eingereichten  deutschen  Patent- 
anmeldung  mit  der  Bezeichnung  "Positioniereinrich- 
tung"  Veröffentlichungsnummer  DE-A-3909745.  Es  ge- 
nügt  hier  zu  sagen,  daß  jeder  induktive  Sensor  einen 
Teil  eines  Schwingkreises  bildet,  wobei  eine  Änderung 
der  Induktivität  des  Schwingkreises  aufgrund  der  An- 

ordnung  der  Löcher  eintritt,  was  zu  einer  Veränderung 
der  Schwingungsamplitude  führt,  die  zur  Erzeugung  der 
Stellsignale  bzw.  zur  Ermittlung  der  genauen  Position 
des  Bedienroboters  68  ausgenützt  wird. 

5  Wie  in  Fig.  3  dargestellt,  können  zwei  genau  gleich 
ausgebildete  Bedienroboter  68  die  gleiche  Seite  der 
Ringspinnmaschine  bedienen.  In  diesem  Fall  wird  eine 
etwas  abgewandelte  Schiene  66.1  verwendet,  wobei 
die  Anordnung  der  Löcher  am  linken  Ende  der  Schiene 

10  symmetrisch  zu  der  Löcheranordnung  am  rechten  Ende 
der  Schiene  ist,  wodurch  die  beiden  Schienenenden  die 
Enden  der  jeweiligen  Arbeitsbereiche  der  beiden  Bedi- 
enroboter  bestimmen.  D.h.  der  linke  Roboter  28  hält  am 
Ende  seines  Arbeitsbereiches  am  Maschinenfuß  1  4  an, 

15  während  der  rechte  Roboter  68  am  Ende  seines  Arbeits- 
bereiches  am  Maschinenkopf  12  anhält.  Jeder  Bedien- 
roboter  trägt  links  und  rechts  jeweilige  Lichtschranken 
186,  188,  wobei  die  linke  und  rechte  Lichtschranke  186, 
188  auf  einem  Bedienroboter  68  in  Richtung  senkrecht 

20  zu  der  Ebene  der  Fig.  3  gegeneinander  verschoben 
sind.  An  den  einander  zugewandten  Seitenflächen  der 
Bedienroboter  68  befinden  sich  zwei  Retroreflektoren 
190,  192,  wobei  diese  Retroreflektoren  zueinander 
ebenfalls  in  einer  Richtung  senkrecht  zu  der  Ebene  der 

25  Fig.  3  verschoben  sind. 
Somit  liegt  in  der  Zeichnung  gemäß  Fig.  3  die  Licht- 

schranke  188  auf  der  rechten  Seite  des  linken  Bedien- 
roboters,  dem  Retroreflektor  1  92  gegenüber.  In  der  glei- 
chen  Art  und  Weise  liegt  der  Retroreflektor  190  des  lin- 

30  ken  Bedienroboters  68  der  Fig.  3  der  Lichtschranke  1  86 
der  linken  Seite  des  rechten  Bedienroboters  68  gegen- 
über.  Wenn  sich  die  beiden  Bedienroboter  einander  nä- 
hern,  wird  jeder  Bedienroboter  vom  jeweils  anderen  Be- 
dienroboter  erkannt,  da  der  Retroreflektor  im  Überlap- 

35  pungsbereich  der  V-Lichtschranken  liegt.  Das  entspre- 
chende  Erkennungssignal  wird  zur  Bestimmung  der 
Umkehrstelle  des  Bedienroboters  herangezogen. 

Zusätzlich  zu  den  Lichtschranken  186,  188  können 
die  Bedienroboter  auf  beiden  Seiten  weitere  Licht- 

40  schranken  tragen,  die  zum  Personenschutz  dienen. 
Beispielsweise  kann  es  vorkommen,  daß  eine  bestimm- 
te  Spinnstelle  von  einer  Betriebsperson  instandgesetzt, 
wird,  während  sich  der  Bedienroboter  nähert.  Er  wird 
dann  mit  der  zusätzlichen  Lichtschranke  die  Betriebs- 

45  person  erkennen  und  umkehren,  so  daß  keine  Kollision 
zwischen  dem  Bedienroboter  und  der  Betriebsperson 
erfolgt.  Auch  sind  solche  Lichtschranken  nützlich,  da 
eine  Betriebsperson  jederzeit  einen  Betriebsroboter  da- 
durch  zu  einer  Umkehrbewegung  veranlassen  kann, 

so  daß  sie  ihre  Hand  in  dem  Bereich  der  Personenschutz- 
lichtschranke  bringt. 

Der  Funktionsablauf  des  Bedienroboters  68  auf  der 
Ringspinnmaschine  der  Fig.  1  wird  nunmehr  zusam- 
mengefaßt. 

55  Zunächst  wird  der  Bedienroboter  in  Betrieb  genom- 
men  und  zwar  dadurch,  daß  er  an  irgendeiner  Stelle  der 
Spinnmaschine  aufgesetzt  und  eingeschaltet  wird. 

Er  bewegt  sich  dann  in  eine  beliebige  Richtung,  vor- 
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zugsweise  nach  rechts  und  behebt  dabei  keine  Faden- 
brüche.  Auch  stellt  er  während  dieser  ersten  Bewegung 
keine  Fadenbrüche  fest. 

Erreicht  der  Bedienroboter  dann  ein  Langloch,  bei- 
spielsweise  das  Langloch  174  der  Fig.  1,  so  weiß  er, 
daß  er  sich  am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  befindet. 

Sollte  er  bereits  während  dieser  ersten  Bewegung, 
beispielsweise  aufgrund  der  Personenschutzlicht- 
schranke,  zu  einer  Umkehrbewegung  veranlaßt  wer- 
den,  so  bewegt  er  sich  zu  der  Umkehrstelle  am  Maschi- 
nenfuß  der  Ringspinnmaschine,  erkennt  dort  das  Lang- 
loch  176  und  kehrt  um,  bis  er  schließlich  das  Ende  sei- 
nes  Arbeitsbereiches  am  Kopfteil  12  erreicht.  An  dieser 
Stelle  schickt  er  eine  Meldung  an  das  Kopfteil  der  Ring- 
spinnmaschine,  daß  er  sich  in  dieser  Lage  am  Ende  sei- 
nes  Arbeitsbereiches  befindet.  Alternativ  hierzu  könnte 
der  Arbeitskopf  der  Ringspinnmaschine  das  Vorhan- 
densein  des  Bedienroboters  selbst  erkennen,  beispiels- 
weise  mittels  einer  Lichtschranke,  die  auf  einen  beson- 
deren  Retroreflektor  am  Bedienroboter  gerichtet  ist. 

Die  Ringspinnmaschine  selbst  gibt  dann  dem  Bedi- 
enroboter  ein  Freigabesignal,  vorausgesetzt,  daß  nicht 
gerade  ein  Doffvorgang  bevorsteht  oder  ein  anderwei- 
tiges  Hindernis  vorliegt.  Nach  Erhalt  des  Freigabesi- 
gnals  informiert  sich  der  Bedienroboter  in  einem  ersten 
Durchlauf  über  das  Betriebsverhalten  der  Spinnstellen, 
d.h.  er  merkt  sich  diejenigen  Spinnstellen,  wo  keine  Fa- 
denbrüche  sind,  diejenigen  Spinnstellen,  wo  Fadenbrü- 
che  sind  und  evtl.  diejenigen  Spinnstellen,  die  außer  Be- 
trieb  gesetzt  worden  sind,  was  er  anhand  der  Hebel  1  60 
der  Vorgarnstoppeinrichtungen  erkennen  kann.  Die  Zu- 
ordnung  der  Fadenbrüche  zu  den  einzelnen  Spinnstel- 
len  ermittelt  er  aufgrund  der  Signale  der  Positionierein- 
richtungen,  indem  er  an  den  Spinnstellen  vorbeiläuft,  d. 
h.  er  zählt,  ausgehend  vom  Ende  seines  Arbeitsberei- 
ches,  die  Anzahl  der  Ringspinnstellen  anhand  der  Si- 
gnale  der  Positioniereinrichtung  auf  und  speichert  diese 
Nummern  mit  der  zugeordneten  Information  über  den 
Betriebszustand  an  den  einzelnen  Spinnstellen. 

Nach  dem  Erreichen  der  Umkehrstellen  am  Fußteil 
14  kehrt  der  Bedienroboter  um. 

Im  Retourlauf  behebt  er  die  im  ersten  Durchlauf 
festgestellten  Fadenbrüche  und  erfaßt  zugleich  die 
Spinnstellen,  wo  nach  dem  ersten  Durchlauf  Fadenbrü- 
che  neu  entstanden  sind.  Nach  Beendigung  des  Retour- 
laufes  und  Behebung  der  entstandenen  Fadenbrüche 
erreicht  der 

Bedienroboter  wieder  das  Ende  seines  Arbeitsbe- 
reiches.  Er  positioniert  sich  wieder  an  der  Startposition 
und  überträgt  die  von  ihm  gespeicherten  Informationen 
hinsichtlich  vorhandener  Fadenbrüche,  von  ihm  beho- 
bener  Fadenbrüche,  von  ihm  nicht  behobener  Faden- 
brüche,  d.h.  auch  von  ihm  stillgesetzter  Spinnstellen  an 
die  Ringspinnmaschine,  und  die  entsprechenden  Daten 
werden  der  Betriebsperson  angezeigt,  damit  sie  die  not- 
wendigen  Eingriffe  vornehmen  kann.  Gleichzeitig  wird 
diese  ganze  Information  für  die  Betriebsstatistik  gesam- 
melt. 

Der  Bedienroboter  wartet  in  dieser  Startposition  am 
Ende  seines  Arbeitsbereiches  wieder  auf  ein  Freigabe- 
signal  von  der  Spinnmaschine.  Sobald  er  das  entspre- 
chende  Freigabesignal  erhält,  läuft  er  wieder  in  Rich- 

5  tung  seiner  Umkehrstelle  und  behebt  die  im  vorherigen 
Durchlauf  festgestellten  Fadenbrüche,  wobei  er  gleich- 
zeitig  diejenigen  Fadenbrüche  erfaßt,  die  zwischenzeit- 
lich  entstanden  sind.  An  der  Umkehrstelle  kehrt  er  wie- 
der  um,  der  soeben  beschriebene  Arbeitszyklus  wieder- 

10  holt  sich,  bis  die  Spinnkopse  so  voll  sind,  daß  ein  Doff- 
vorgang  erforderlich  ist.  In  diesem  Fall  wird  der  Bedien- 
roboter  von  der  Ringspinnmaschine  an  der  Startposition 
gehalten  und  der  Doffvorgang  durchgeführt,  bei  dem  die 
vollen  Spinnkopse  gegen  leere  Spinnhülsen  26  ausge- 

15  tauscht  werden,  jedoch  nicht,  wenn  der  Bedienroboter 
unterwegs  ist. 

Die  Übertragung  von  Informationen  zwischen  dem 
Bedienroboter  und  dem  Maschinenkopf,  was  eine  Art 
gegenseitige  Kommunikation  darstellt,  ist  hier  nicht  in 

20  Einzelheiten  näher  beschrieben.  Es  gibt  bereits  im 
Stand  der  Technik  verschiedene  Vorschläge,  wie  eine 
solche  Kommunikation  realisiert  werden  kann.  Es  dürfte 
auch  einleuchtend  sein,  daß  es  sich  hier  schließlich  um 
eine  Übertragung  von  Informationen  handelt,  die  man 

25  heutzutage  in  den  verschiedensten  Gebieten  der  Tech- 
nik  antrifft,  und  die  ohne  weiteres  beispielsweise  mittels 
Lichtsignalen  oder  über  Funk  oder  gar  über  elektrische 
Leitungen  erfolgen  kann.  Im  einfachsten  Fall  wäre  es 
durchwegs  denkbar,  am  Bedienroboter  einen  Stecker 

30  vorzusehen,  der  am  Ende  seines  Arbeitsbereiches  in 
eine  Steckdose  einfährt  und  somit  eine  elektrische 
Übertragungsverbindung  etabliert. 

Bei  Verwendung  von  zwei  Bedienrobotern  auf  der 
gleichen  Maschinenseite  läuft  das  Verfahren  im  wesent- 

35  liehen  so  wie  beschrieben  ab,  nur  wird  für  jeden  Bedi- 
enroboter  keine  feste  umkehrstelle  vorgegeben,  son- 
dern  die  Umkehrstelle  wird  elektronisch  bei  jedem  Lauf 
des  Bedienroboters  bestimmt,  und  zwar  je  nach  dem, 
wo  sich  die  beiden  Bedienroboter  treffen. 

40  Es  soll  betont  werden,  daß  der  Bedienroboter  nur 
einmal  versucht  einen  Fadenbruch  zu  beheben.  Da  das 
beschriebene  Ansetzverfahren  sehr  zuverlässig  arbei- 
tet,  wird  erfindungsgemäß  bei  einem  mißlungenen  Fa- 
denansetzversuch  der  Schluß  gezogen,  daß  es  sich 

45  hier  um  eine  defekte  Spinnstelle  handelt,  wo  eine  In- 
standsetzung  durch  die  Betriebsperson  erforderlich  ist. 
Beispielsweise  ist  der  Ringläufer  ausgeschlagen  oder 
verlorengegangen,  oder  es  liegt  ein  Vorgarnbruch  oder 
eine  anderweitige  mechanische  Störung  vor. 

so  Schließlich  soll  darauf  hingewiesen  werden,  daß 
sämtliche  Lichtschranken,  Stellmotoren,  Positionierein- 
richtungen  und  dergleichen  an  dem  Mikroprozessor  an- 
geschlossen  sind,  der  so  programmiert  ist,  daß  er  die 
beschriebenen  Bewegungsabläufe  steuert.  Obwohl  ge- 

55  wisse  mechanische  Anpassungen  notwendig  sein  kön- 
nen,  um  einen  Bedienroboter  an  verschiedenen  Ring- 
spinnmaschinen  anzubringen,  ist  das  elektronische  Teil 
stets  das  gleiche.  Der  Bedienroboter  lernt  selbst  seine 

11 
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Umgebung  aufgrund  der  Programmierung  kennen,  d.  h. 
er  ermittelt  die  von  ihm  zu  bedienenden  Spinnstellen 
aus  den  Signalen,  die  das  Ende  seines  Arbeitsberei- 
ches  und  seiner  Umkehrstellung  bestimmen.  Auch  lernt 
er  seinen  senkrechten  Verschiebebereich  kennen, 
wenn  er  jedesmal  neu  gestartet  wird,  und  zwar  dadurch, 
daß  der  Ansetzautomat  80  erst  nach  unten  bis  zur  Be- 
tätigung  des  Endschalters  92  und  dann  nach  oben  bis 
zur  Betätigung  des  Endschalters  90  vom  Motor  86  be- 
wegt  wird,  wodurch  aus  den  Umdrehungen  des  Motors 
86  und  den  Schaltsignalen  der  beiden  Endschalter  die 
erforderlichen  Einstellungen  für  die  Höhenbewegung 
des  Ansetzautomaten  ermittelt  werden  können. 

Bei  Ringspinnmaschinen  der  Firma  Rieter  sind  die 
Höhenlagen  bzw.  die  gegenseitigen  Abstände  des  An- 
tiballonrings  34  des  Fadenführers  156  und  des  Streck- 
werkes  bei  allen  gängigen  Typen  gleich,  so  daß  die  ent- 
sprechenden  Fakten  in  die  Programmierung  des  Mikro- 
prozessors  des  Bedienroboters  eingebracht  werden 
können.  Eine  andere  Möglichkeit  besteht  darin,  nach 
dem  Einsetzen  des  Bedienroboters  auf  der  Ringspinn- 
maschine  die  entsprechenden  Bewegungen  der  Saug- 
pistole  und  des  Ansetzautomaten  von  einer  Betriebs- 
person  von  Hand  ausführen  zu  lassen,  wobei  die  Pro- 
grammierung  des  Mikroprozessors  so  sein  kann,  daß  er 
aus  dieser  Bewegung  die  von  ihm  durchzuführenden 
Bewegungen  lernt.  Es  wäre  auch  möglich,  diese  Bewe- 
gungen  in  Form  eines  einer  bestimmten  Ringspinnma- 
schine  spezifischen  Programmes  in  den  Mikroprozes- 
sor  einzulesen  bzw.  in  Form  eines  entsprechenden  Pro- 
grammodules  in  diesen  einzusetzen. 

Dadurch,  daß  sich  der  Bedienroboter  bei  einem 
Durchlauf  die  neu  entstandenen  Fadenbrüche  merkt 
und  erst  beim  nachfolgenden  Durchlauf  diese  Faden- 
brüche  behebt,  ist  es  möglich,  ihn  mit  hoher  Geschwin- 
digkeit  entlang  der  Ringspinnmaschine  patrouillieren  zu 
lassen;  ein  Abstand  entsprechend  dem  doppelten  ge- 
genseitigen  Abstand  von  Spinnstellen  reicht  im  Regel- 
fall  aus,  um  den  Bedienroboter  von  seiner  Patrouillier- 
geschwindigkeit  bis  zur  Kriechgeschwindigkeit  abzu- 
bremsen.  Bei  dieser  Kriechgeschwindigkeit  ermittelt  er 
selbsttätig  die  genaue  Positionierung  einer  bestimmten 
Spinnstelle  gegenüber  und  zwar  anhand  der  beiden  Lö- 
cher,  wie  vorher  beschrieben. 

Sollte  er  die  genaue  Position  überfahren,  so  wird  er 
einfach  zurückgefahren,  bis  er  die  genau  ausgerichtete 
Stelle  erreicht.  Fadenbrüche  werden  stets  der  Reihen- 
folge  nach  behoben,  jedoch  nur  diejenigen,  die  beim 
vorherigen  Durchlauf  des  Bedienroboters  festgestellt 
worden  sind. 

Es  soll  erwähnt  werden,  daß  ein  Bedienroboter  mit 
einer  Spindelbremseinrichtung  aus  der  DE-OS  32  09 
814  bekannt  ist.  Diese  Einrichtung  hat  einen  quer  zur 
Fahrrichtung  des  Roboters  verschiebbaren  Träger  mit 
einem  Hilfsriemen,  der  in  der  ausgefahrenen  Stellung 
des  Trägers  an  einer  zylindrischen  Fläche  der  Spindel- 
welle  anliegt  und  diese  bremst.  Der  Antriebsriemen  bzw. 
das  Antriebsband  der  Spindel  schleift  dabei  auf  der 

Spindelwelle.  Der  Hilfsriemen  kann  mittels  eines  Motors 
angetrieben  werden,  so  daß  die  Spindel  entgegen  ihrem 
normalen  Drehsinn  dreht.  Diese  Art  von  Spindelbrems- 
einrichtung  ist  auf  die  dazu  passende  Art  des  Einfädeins 

5  eines  neuen  Fadens  zugeschnitten. 
Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  auch  die  Aufgabe 

zugrunde,  eine  Spindelbremseinrichtung  zu  schaffen, 
die  universell  verwendbar  ist.  Diese  Aufgabe  wird  durch 
die  kennzeichnenden  Merkmale  des  Anspruchs  41  ge- 

10  löst,  dessen  Oberbegriff  den  Stand  der  Technik  gemäß 
DE-OS  32  09  814  berücksichtigt. 

Die  erfindungsgemäße  Spindelbremseinrichtung 
wird  nachfolgend  unter  Bezugnahme  auf  die  Fig.  6  bis 
11  näher  erläutert. 

15  In  den  Fig.  6  bis  11  ist  ein  Teil  des  Bedienroboters 
68  der  Ringspinnmaschine  dargestellt.  Die  Ringspinn- 
maschine  hat  eine  Reihe  nebeneinander  angeordneter 
Spinneinheiten,  von  welchen  nur  die  Spindeln  30  dar- 
gestellt  sind.  Jede  Spindel  30  umfaßt  ein  Spindellager 

20  203,  eine  im  Lager  203  gelagerte  Spindelwelle  204  und 
eine  auf  der  Welle  204  sitzende  Spule  205.  Die  Lager 
203  sind  in  einer  Reihe  mit  gleichmäßigem  Abstand  in 
einem  Querbalken  42  montiert.  Je  zwei  benachbarte 
Wellen  204  werden  durch  ein  gemeinsames  Band  38 

25  angetrieben,  welches  einen  zylindrischen  Abschnitt  208 
der  Welle  204  zu  etwa  90°  umschlingt.  Zwischen  den 
beiden  gemeinsam  angetriebenen  Wellen  204  hat  das 
Band  38  einen  parallel  zur  Längserstreckung  des  Quer- 
balkens  42  verlaufenden  Abschnitt  209.  Oberhalb  des 

30  Abschnitts  208  hat  die  Spindel  30  eine  zylindrische 
Bremsfläche  210. 

Der  Bedienroboter  68  ist  in  einer  Richtung  X  parallel 
zur  Längserstreckung  des  Querbalkens  42  und  der 
Spindelreihe  auf  nicht  dargestellten  Rädern  verfahrbar. 

35  Er  hat  einen  Fühler  214,  der  mit  Marken  215  an  dem 
Querbalken  42  zusammenwirkt  zum  Anhalten  und  ge- 
nauen  Positionieren  des  Bedienroboters  68  vor  einer  zu 
bedienenden  Spinneinheit,  wenn  bei  dieser  Einheit  ein 
Fadenbruch  festgestellt  wurde.  Alle  Marken  215  haben 

40  den  gleichen  Abstand  von  der  zugehörigen  Spindelach- 
se. 

Im  Bedienroboter  68  ist  die  erfindungsgemäße 
Spindelbremseinrichtung  217  untergebracht.  Am  Ge- 
häuse  218  des  Bedienroboters  68  ist  ein  Parallelo- 

45  grammgestänge  21  9  mit  zwei  Schwenkarmen  220,  221 
und  einem  Verbindungsschenkel  222  schwenkbar  befe- 
stigt.  Die  Bewegung  des  Gestänges  219  ist  durch  zwei 
Anschläge  223,  224  begrenzt.  Zum  Verschwenken  des 
Gestänges  219  dient  ein  mit  dem  Arm  220  verbundener 

50  Gleichstrom-Getriebemotor  225.  Am  Schenkel  222  ist 
ein  plattenförmiger  Halter  228  befestigt.  Durch  das  Ge- 
stänge  219  ist  der  Halter  228  aus  der  in  Fig.  7  darge- 
stellten  Grundstellung  A  horizontal  in  einer  Richtung  Y 
quer  zur  Richtung  X  in  eine  Bremsstellung  B  verschieb- 

55  bar. 
Benachbart  dem  vorderen  Rand  des  Halters  228  ist 

ein  Schwenkarm  229  um  einen  vertikalen  Stift  230 
schwenkbar  gelagert.  Der  Arm  229  hat  ein  Zahnseg- 
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ment  231,  das  mit  einem  Ritzel  232  eines  weiteren 
Gleichstrom-Getriebemotors  233  kämmt.  Der 
Schwenkbereich  des  Arms  229  ist  durch  einen  im  Halter 
228  sitzenden  Stift  234  begrenzt,  der  in  ein  bogenförmi- 
ges  Langloch  235  des  Arms  229  ragt.  Mittig  zwischen 
den  beiden  Endstellungen  N,  O  ist  der  Arm  229  durch 
einen  Fühler  236  in  einer  Mittelstellung  M  arretierbar 
(Fig.  7).  Der  Fühler  236  tastet  eine  Kante  des  Arms  229 
ab  und  ist  über  eine  nicht  dargestellte  Steuerung  mit 
dem  Motor  233  verbunden.  Die  Anschläge  223,  224, 
235  können  durch  Grenzschalter  zur  Hubbegrenzung 
des  Gestänges  21  9  und  des  Arms  229  ergänzt  oder  er- 
setzt  werden. 

Am  Arm  229  ist  ein  Bremsarm  1  46  um  eine  horizon- 
tale,  senkrecht  zum  Stift  230  verlaufende  Achse  241 
schwenkbar  gelagert.  Der  Bremsarm  146  ist  zwischen 
der  in  Fig.  8  dargestellten  horizontalen  Eingriffsstellung 
E  und  der  in  Fig.  6  ausgezogen  gezeichneten  Freigabe- 
stellung  F  schwenkbar.  Der  Schwenkwinkel  ist  ebenfalls 
durch  Anschläge  239,  242  begrenzt,  die  starr  mit  dem 
Arm  229  verbunden  sind.  Ein  Elektromagnet  243,  der 
auf  einen  Ansatz  244  des  Bremsarms  146  wirkt,  dient 
zum  Anheben  des  Trägers  aus  der  Stellung  E  in  die  Stel- 
lung  F.  Am  freien  Ende  hat  der  Bremsarm  146  ein  an- 
nähernd  senkrecht  nach  unten  abstehendes  Riemen- 
führungsorgan  245  mit  halbmondförmigem  Querschnitt 
sowie  einen  auswechselbar  auf  seiner  Oberseite  befe- 
stigten  Bremsschuh  246  mit  einer  konkav-zylindrischen 
Bremsfläche  247  zum  Eingriff  mit  der  Bremsfläche  210 
der  Spindelwelle  204  der  zu  bedienenden  Spinneinheit. 
Benachbart  dem  freien  Ende  des  Bremsarms  1  46  ist  an 
dessen  Unterseite  eine  Rolle  248  um  eine  Hochachse 
249  drehbar  gelagert.  Die  Rolle  248  wirkt  mit  einer  ge- 
häusefesten  Führungskurve  250  zusammen.  Die  Kurve 
250  erstreckt  sich  in  Richtung  X  und  ist  gegen  die  Spin- 
delreihe  hin  konkav  und  symmetrisch  zu  der  in  Fig.  10 
und  11  dargestellten  Mittelstellung  des  Bremsarmes 
146. 

Die  beschriebene  Bremseinrichtung  arbeitet  wie 
folgt:  Beim  Verfahren  des  Bedienroboters  68  längs  der 
Reihe  von  Spinneinheiten  in  Richtung  X  ist  der  Halter 
228  in  der  in  Fig.  7  dargestellten  Grundstellung  A,  der 
Arm  229  in  der  Mittelstellung  M  und  der  Bremsarm  146 
in  der  abgesenkten  Eingriffsstellung  E.  Der  Bedienrobo- 
ter  68  wird  mittels  des  Fühlers  214  vor  der  zu  bedienen- 
den  Spinneinheit  zentriert.  Nun  wird  der  Arm  229  mittels 
des  Motors  233  in  eine  der  Endstellungen  N,  O  ver- 
schwenkt,  je  nachdem,  ob  die  zu  bedienende  Spindel 
30  links  oder  rechts  des  Riemen-  bzw.  Bandabschnitts 
209  ist.  Im  dargestellten  Beispiel  wird  die  linke  Spindel 
30  bedient.  Der  Bremsarm  1  46  wird  mittels  des  Magne- 
ten  243  in  die  Freigabestellung  F  hochgeschwenkt  und 
der  Halter  228  mittels  des  Motors  225  in  die  Stellung  B 
vorgefahren.  In  dieser  Stellung  überragt  das  freie  Ende 
des  Bremsarms  146  mit  dem  Führungsorgan  245  den 
Riemenabschnitt  209  (in  Fig.  7  strichpunktiert  darge- 
stellte  Stellung  B,  N).  In  dieser  Lage  wird  der  Bremsarm 
1  46  abgesenkt,  so  daß  sowohl  das  Führungsorgan  245 

den  Riemenabschnitt  209  als  auch  die  Rolle  248  die 
Führungskurve  250  hintergreift.  Nun  wird  der  Halter  228 
zurückgezogen,  bis  die  Rolle  248  an  der  Kurve  250  an- 
liegt  (Stellung  C,  N  in  Fig.  11)  und  der  Arm  229  in  die 

5  Mittelstellung  M  geschwenkt  (Stellung  C,  M  in  Fig.  11). 
Das  ständig  umlaufende  Band  38  schleift  auf  der  kon- 
vexen  Oberfläche  des  Führungsorgans  245.  In  der  Stel- 
lung  C,  M  hat  das  Band  38  Abstand  vom  Abschnitt  208 
der  Welle  204  und  die  Bremsfläche  247  Abstand  von 

10  der  Bremsfläche  210  der  Welle  204,  so  daß  die  Welle 
204  frei  drehen  kann.  Soll  sie  gebremst  werden,  wird 
der  Halter  228  mittels  des  Motors  225  vorgefahren  in 
die  Stellung  B,  M  in  Fig.  10,  wobei  hier  die  Hubbegren- 
zung  durch  den  Kontakt  der  Bremsflächen  210,  247  ge- 

15  bildet  ist.  Der  Schwenkarm  221  hat  also  noch  geringfü- 
gig  Abstand  vom  Anschlag  224. 

Zum  Ansetzen  eines  Fadens  nach  einem  Faden- 
bruch  wird,  wie  bereits  erläutert,  eine  vorgegebene  Län- 
ge  eines  Hilfs-  bzw.  Fremdfadens  in  einem  Saugrohr  ge- 

20  speichert.  Das  freie  Ende  des  Hilfsfadens  ist  an  dem  um 
die  Spindelachse  drehbaren  Ring  110  befestigt.  Wenn 
der  Ring  110  dreht,  wird  der  Hilfsfaden  aus  dem  Saug- 
rohr  abgezogen  und  auf  die  Spule  205  mit  einigen  Win- 
dungen  aufgewickelt.  Dabei  muß  die  Spule  205  mitdre- 

25  hen,  so  daß  das  Führungsorgan  245  in  der  in  Fig.  11 
dargestellten  Lage  C,  M  ist.  Nachdem  die  paar  Windun- 
gen  auf  der  Spule  205  aufgebracht  sind,  wird  die  Spindel 
30  gebremst  (Stellung  B,  M  in  Fig.  10),  der  Hilfsfaden 
eingefädelt  und  am  Streckwerk  angesetzt.  Am  Schluß 

30  des  Ansetzvorganges  wird  der  Halter  228  in  die  Stellung 
C  zurückgezogen  und  der  Arm  229  in  die  Stellung  N  ver- 
schwenkt,  womit  die  Spindelwelle  wieder  angetrieben 
ist.  Weil  die  Kurve  250  konvex  ist,  wird  das  Band  38  bei 
der  Schwenkbewegung  des  Arms  229  kaum  zusätzlich 

35  gespannt  bzw.  die  Spannrolle  des  Bandes  38  kaum  zu- 
sätzlich  ausgelenkt. 

Schließlich  wird  der  Halter  228  in  die  Stellung  B  vor- 
geschoben,  der  Bremsarm  146  in  die  Stellung  F  ange- 
hoben  und  der  Halter  228  in  die  Grundstellung  A,  der 

40  Arm  229  in  die  Stellung  M  und  der  Bremsarm  1  46  in  die 
Stellung  E  zurückbewegt.  Damit  ist  wieder  die  Aus- 
gangslage  erreicht. 

Durch  die  beschriebene  Ausbildung  der  Bremsein- 
richtung  217  kann  die  Spindelwelle  204  der  zu  bedie- 

45  nenden  Spinneinheit  wahlweise  gebremst  oder  abge- 
koppelt  vom  Band  38  frei  gedreht  werden.  Dadurch  wird 
ein  wirtschaftliches,  zuverlässiges  Ansetzen  des  Fa- 
dens  nach  einem  Fadenbruch  ermöglicht.  Es  ist  sehr 
schwierig,  das  Ende  eines  Hilfsfadens  an  die  Spindel  zu 

so  bringen  und  den  darauf  folgenden  Teil  überlappend  auf 
dieses  Ende  aufzuwickeln.  Bei  der  erfindungsgemäßen 
Ausbildung  der  Bremseinrichtung  kann  demgegenüber 
das  Hilfsfadenende  an  einem  um  die  Spindel  umlaufen- 
den  Rotor  gehalten  werden.  Dadurch  wird  ein  sicheres 

55  und  zuverlässiges  Aufwickeln  des  Hilfsfadenendes  auf 
die  Spule  ermöglicht.  Die  freie  Drehbarkeit  der  Spindel 
30  ist  auch  zum  Suchen  des  gebrochenen  Fadenendes 
auf  der  Spule  205  von  Vorteil,  falls  das  gebrochene  Fa- 
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denende  anstelle  des  zuvor  beschriebenen  Hilfsfadens  P; 
angesetzt  werden  soll.  Beim  diesbezüglichen  Vorschlag 
gemäß  DE-OS  32  09  814  muß  z.B.  zum  Suchen  des  1. 
Fadenendes  die  Spindel  mittels  eines  separaten  Motors 
langsam  gedreht  werden.  Diese  langsame  Drehbewe-  s 
gung  kann  mit  der  erfindungs-gemäßen  Einrichtung 
auch  durch  asymmetrisches  Absaugen  des  gebroche- 
nen  Fadenendes  oder  durch  asymmetrisches  Anblasen 
der  Spule  205  erreicht  werden.  Die  erfindungsgemäße 
Einrichtung  ist  daher  universell  für  Bedienungsautoma-  10 
ten  einsetzbar. 

Ein  wichtiger  Aspekt  der  vorliegenden  Erfindung 
liegt  darin,  daß  die  Spindelbremse  zum  Aufbau  einer 
Drehung  im  Faden  zeitlich  genau  definiert  vor  der  Hin- 
terlege-Bewegung  gelöst  wird.  15 

Aus  der  vorhergehenden  Beschreibung  ist  ersieht-  2. 
lieh,  daß  der  Bedienungsroboter  drei  verschiedene 
Fahr-Funktionen  hat,  nämlich: 

Eine  reine  Fahrbewegung  ohne  weitere  Funktionen  20 
zum  Erreichen  einer  bestimmten  Position,  bei- 
spielsweise  das  Herausfahren  aus  dem  Spindelbe- 
reich  vor  dem  Doff-Vorgang. 

3. 
Die  Kontrollfahrt,  bei  der  die  Zustände  der  einzel-  25 
nen  Spindeln  erfaßt  und  gespeichert  werden,  bei- 
spielsweise  beim  Inbetriebsetzen  der  Maschine. 

Das  laufende  Verschieben  von  einer  aktionsbedürf- 
tigen  Spindel  zur  nächsten,  zur  Erledigung  der  vor-  30 
gesehenen  Bedienungsfunktionen. 

Verfahren  zum  Betrieb  eines  Bedienroboters  (68) 
zum  Wiederansetzen  von  gebrochenen  Fäden  an 
einer  Ringspinnmaschine  (10),  wobei  der  Bedien- 
roboter  (68)  entlang  einer  Reihe  von  Spinnstellen 
(16)  patrouilliert,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Bedienroboter  (68)  in  einer  ersten  Bewegung  ent- 
lang  der  Reihe  von  Spinnstellen  (1  6)  die  Spinnstel- 
len  (16),  an  denen  ein  Fadenbruch  vorhanden  ist, 
speichert,  und  erst  in  einerweiteren,  vorzugsweise 
in  der  nächsten  Bewegung  entlang  dieser  Reihe 
versucht,  die  vorher  ermittelten  Fadenbrüche  zu 
beheben. 

Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Bedienroboter  (68)  nach  dem  Versuch 
den  Fadenbruch  zu  beheben  prüft,  ob  es  ihm  gelun- 
gen  ist,  und  sofern  dies  nicht  der  Fall  ist,  den  Faden- 
bruch  als  von  ihm  nicht  reparierbar  einstuft  und  die- 
sen  Umstand  der  Bedienung  anzeigt  bzw.  kenntlich 
macht. 

Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  bei  jeder  weiteren  Bewegung 
entlang  der  Reihe  der  Bedienroboter  (68)  die  seit 
seinem  letzten  Durchgang  entstandenen  Faden- 
brüche  ermittelt,  jedoch  nur  diejenigen  zu  beheben 
versucht,  die  bei  seinem  letzten  Durchgang  festge- 
stellt  waren  und  nicht  als  von  ihm  nicht  reparierbar 
eingestuft  sind. 

Es  ist  auch  möglich,  dem  Bedienungsroboter  einen  4. 
Befehl  zu  erteilen,  der  während  eines  bestimmten  Zeit- 
abschnittes  vor  dem  Doff-Vorgang  den  Bedienungsro-  35 
boter  dazu  veranlaßt,  aus  dem  Arbeitsbereich  in  die 
Doffstellung  zu  fahren. 

Die  Übertragungsstrecke  vom  Roboter  zur  Steue- 
rung  führt  im  Normalfall,  aber  nicht  ausschließlich  über  5. 
den  Maschinenkopf  im  Sinne  einer  Ortsbezeichnung.  40 

Schließlich  wird  darauf  hingewiesen,  daß  es  unter 
Umständen  wünschenswert  ist,  Teile  des  Ansetzvor- 
ganges  zu  wiederholen,  d.h.  den  Ansetzvorgang  nicht 
nur  einmal  durchzuführen.  Z.B.  ist  es  vorstellbar,  daß 
bei  mißglücktem  Anspülen  bereits  diese  Funktion  wie-  45 
derholt  werden  soll,  da  sie  nicht  zwangsweise  auf  eine 
defekte  Spinnstelle  hinweist.  Das  Mißlingen  des  An- 
spulvorganges  könnte  beispielsweise  dadurch  festge- 
stellt  werden,  daß  die  vorbestimmte  Länge  des  Fremd- 
fadens  durch  das  Saugrohr  hinter  dem  zur  Feststellung  so 
des  einen  Endes  des  Fremdfadens  vorgesehenen  Fa- 
densensor  verschwindet.  Demnach  kann  das  Signal 
dieses  Fadensensors  das  durch  den  Verlust  des  Fremd- 
fadens  entsteht,  zur  Feststellung,  ob  der  Anspulvorgang 
gelungen  ist,  ausgewertet  werden.  55 

Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bedienrobo- 
ter  (68)  höchstens  eine  Seite  der  Ringspinnma- 
schine  (10)  und  ggf.  nur  einen  Teil  dieser  Seite 
bedient  bzw.  dort  patrouilliert. 

Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  wobei  der  Bedienroboter  (68)  nach  Feststellen 
eines  Fadenbruches  an  einer  Spinnstelle  (16)  die- 
sen,  sofern  machbar,  so  behebt,  daß  das  durch  das 
Streckwerk  (22)  gestreckte  Vorgarn  (20),  das 
anschließend  zu  einem  Garn  versponnen  wird,  wie- 
der  an  den  der  Spinnstelle  (16)  zugeordneten 
Spinnkops  (27)  gewickelt  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bedienroboter  alleine  eine  Prü- 
fung  auf  Fadenbruch  vornimmt,  und  daß  nach  dem 
Feststellen  eines  Fadenbruches  der  Einlauf  des 
Vorgarnes  (20)  in  das  Streckwerk  (22)  nicht 
gestoppt  wird,  daß  der  Bedienroboter  (68)  automa- 
tisch  versucht,  den  Fadenbruch  ein  einziges  Mal  zu 
beheben,  und  daß  im  Falle  eines  Mißerfolges  der 
Bedienroboter  (68)  automatisch  die  an  der  betrof- 
fenen  Spinnstelle  vorgesehene  Vorgarnstoppein- 
richtung  (52)  betätigt. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeich- 
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net,  daß  der  Bedienroboter  (68)  im  Laufe  des  Belie- 
bens  des  Fadenbruches  das  Ende  eines  bereits 
gesponnenen  und  um  den  betreffenden  Spinnkops 
(27)  umgewickelten  Garnes  in  den  Bereich  des  sich 
aus  dem  Streckwerk  (22)  austretenden  gestreckten  s 
Vorgarnes  (20)  bringt,  vorzugsweise  in  Garnlauf- 
richtung  vor  den  Lieferwalzen  (1  58)  am  Auslauf  des 
Streckwerkes  (22). 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch  10 
gekennzeichnet,  daß  bei  Betätigung  der  Vorgarns- 
toppeinrichtung  (52)  dies  der  Bedienung  angezeigt 
bzw.  kenntlich  gemacht  wird. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü-  15 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bedienrobo- 
ter  (68)  dadurch  versucht  Fadenbrüche  zu  behe- 
ben,  daß  er  das  eine  Ende  eines  Fremdfadens  (98) 
zunächst  um  den  Spinnkops  (27)  wickelt,  ohne  die- 
ses  eine  Ende  an  dem  abgebrochenen  Garnende  20 
zu  befestigen,  und  anschließend  das  andere  Ende 
des  Fremdfadens  an  dem  noch  laufenden  Faserst- 
rom  am  Ausgang  des  Streckwerkes  (22)  zu  verbin- 
den  versucht. 

25 
9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekennzeich- 

net,  daß  der  Bedienroboter  (68)  einen  Fremdfaden- 
Vorrat  (96)  mit  sich  trägt  und  beim  Beheben  eines 
Fadenbruches  so  vorgeht,  daß  er  zunächst  eine 
vorgegebene  Länge  an  Fremdfäden  von  der  Vor-  30 
ratspule  (96)  mittels  eines  Saugstromes  in  ein  an 
einer  Saugpistole  (132)  angeschlossenes  Vorrats- 
rohr  (140)  einsaugt,  das  eine  Ende  des  Fremdfa- 
dens  (98)  beim  Verlassen  der  Vorratspule  (96)  an 
einem  um  den  Spinnkops  (27)  herumbewegbaren  35 
Wickler  (104)  befestigt,  den  Fremdfaden  (98)  zwi- 
schen  dem  Wickler  (1  04)  und  der  Vorratsspule  (96) 
durchtrennt,  den  Antrieb  von  der  betreffenden  Spin- 
del  (30)  löst,  damit  diese  frei  drehbar  angeordnet 
ist,  den  Wickler  (1  04)  um  den  Spinnkops  (27)  herum  40 
bewegt,  damit  aufgrund  der  Reibung  zwischen  dem 
Fremdfaden  (98)  und  dem  Spinnkops  (26,  28)  die- 
ser  mit  dem  Wickler  (104)  weiterdreht  und  den 
Fremdfaden  (98)  aus  dem  Vorratsrohr  (140)  zieht 
und  um  den  Spinnkops  (27)  wickelt,  um  Windungen  45 
zu  bilden,  den  Spinnkops  (27)  anschließend  fest- 
hält,  die  Saugpistole  (132)  im  Bereich  der  Wicklung 
zu  einer  Höhenverstellung  antreibt,  um  die  aufge- 
wickelten  Windungen  des  Fremdfadens  (98)  mittels 
über  Kreuz  gelegten  Windungen  zu  verankern,  den  so 
Fremdfaden  (98)  anschließend  durch  das  Herab- 
sinken  des  Wicklers  (104)  bzw.  eines  diesem  zuge- 
ordneten  Teiles  auf  die  Ringbahn  (36)  des  Ringläu- 
fers  (24)  und  durch  Anordnung  des  Fremdfadens 
(98)  in  eine  von  der  Berührungsstelle  mit  der  Ring-  55 
bahn  (36)  schräg  nach  unten  gerichtete  Lage  in  den 
vom  Wickler  (104)  bzw.  diesem  zugeordneten  Teil 
angetriebenen  Ringläufer  (24)  einfädelt,  den 

Fremdfaden  (98)  durch  Bewegung  der  Saugpistole 
(132)  anschließend  durch  den  Antiballonring  (34) 
und  den  Fadenführer  (32)  einfädelt,  und  den 
Fremdfaden  (98)  durch  eine  weitere  Bewegung  der 
Saugpistole  (132)  schließlich  in  den  Bereich  des 
Ausgangs  des  Streckwerkes  (22)  bringt,  den  Spinn- 
kops  (27)  wieder  antreiben  läßt  und  den  Fremdfa- 
den  (98)  zuletzt  in  die  Bahn  des  gestreckten  Vor- 
garnes  (20)  bringt,  damit  er  mit  diesem  verdrillt  wird. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che  8  oder  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ver- 
bindung  des  Garnendes  des  Fremdfadens  (98)  mit 
dem  aus  dem  Streckwerk  (22)  heraustretenden 
Garn  dadurch  erfolgt,  daß  das  von  der  Saugpistole 
(132)  gehaltene  Garnende  durch  eine  entspre- 
chende  Bewegung  der  Saugpistole  (132)  seitlich 
neben  dem  Lieferzylinderpaar  (158)  des  Streck- 
werks  (22)  und  anschließend  durch  eine  Bewegung 
in  axialer  Richtung  des  Lieferzylinderpaares  (158) 
gebracht  wird,  wobei  der  Fremdfaden  (98)  in  den  in 
den  Spalt  des  Lieferzylinderpaares  (1  58)  einlaufen- 
den  Faserstrom  gebracht  und  dabei  die  erwünschte 
Verbindung  mit  dem  Garnende  des  Fremdfadens 
(98)  herbeiführt. 

1  1  .  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che  9  oder  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Saugpistole  (132)  auf  einem  Schlitten  (81)  des 
Bedienroboters  (68)  angebracht  ist  und  relativ  zum 
Schlitten  eine  Bewegung  auszuführen  vermag,  und 
daß  der  Schlitten  (81)  während  der  Patrouillierbe- 
wegung  des  Bedienroboters  (68)  der  Bewegung  der 
Oberkante  der  Ringbank  (44)  folgt. 

12.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Roboter 
(68)  das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  erkennt  und 
dort  anhält,  bis  er  von  der  Ringspinnmaschine  (10) 
die  Freigabe  erhält,  eine  weitere  Patrouillierbewe- 
gung  selbsttätig  durchzuführen. 

13.  Verfahren  nachdem  Anspruch  12,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Patrouillierbewegung  eine  Hin- 
und  Herbewegung  entlang  einer  Seite  der  Ring- 
spinnmaschine  (10)  oder  einer  Teillänge  dieser  Sei- 
ten  ist,  wobei  der  Bedien  roboter  (68)  vorzugsweise 
den  Betriebszustand  sämtlicher  von  ihm  bedienten 
Spinnstellen  (16)  speichert. 

14.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che  12  oder  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Bedienroboter  (68)  derart  programmiert  ist,  daß  er 
beim  Einsetzen  auf  die  Ringspinnmaschine  (10) 
bzw.  beim  Anschalten  oder  Wiederanschalten  der 
Ringspinnmaschine  (10)  zunächst  in  eine  Richtung 
entlang  der  Reihe  der  Spinnstellen  (16)  fährt,  bis  er 
entweder  das  Ende  seines  Arbeitsbereiches  oder 
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eine  von  ihm  erkennbare  Umkehrstelle  erreicht, 
wobei  er  im  letzteren  Fall  umkehrt  und  zu  dem  Ende 
seines  Arbeitsbereiches  fährt  und  daß  er  nach  der 
Freigabe  von  der  Ringspinnmaschine  (10)  eine 
erste  Bewegung  entlang  seines  Arbeitsbereiches 
ausführt  und  die  Spinnstellen  (16)  speichert,  an 
denen  für  ihn  wenigstens  zunächst  behebbare 
Fadenbrüche  vorliegen. 

15.  Verfahren  nach  Anspruch  13  oder  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zwei  Bedienroboter  (68)  auf 
einer  Seite  der  Ringspinnmaschine  (10)  eingesetzt 
werden,  daß  jeder  Bedienroboter  (68)  an  einem 
jeweiligen  Ende  (12,  14)  der  Ringspinnmaschine 
(10)  eine  Stelle  hat,  die  das  Ende  seines  Arbeitsbe- 
reiches  darstellt,  an  dem  er  angehalten  wird,  um 
beispielsweise  einen  Doffvorgang  zu  ermöglichen, 
und  daß  jeder  Bedienroboter  (68)  den  jeweils  ande- 
ren  Bedienroboter  (68)  erkennt,  sobald  dieser  in 
seine  unmittelbare  Nähe  kommt,  und  ausgehend 
von  der  von  ihm  bei  der  Erkennung  erreichten 
Spinnstelle  (16),  die  für  ihn  geltende  Umlenkstelle 
bestimmt. 

16.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bedienrobo- 
ter  (68)  die  von  ihm  ermittelten,  spinnstellenbezo- 
genen  Fadenbrüche  sowie  die  von  ihm  erfolgreich 
behobenen  Fadenbrüche  bzw.  von  ihm  nicht  erfolg- 
reich  behobenen  Fadenbrüche  zumindest  vorüber- 
gehend  speichert  und  in  Abständen  bzw.  während 
eines  Aufenthaltes  am  Ende  seines  Arbeitsberei- 
ches  die  gespeicherte  Information  an  die  Ring- 
spinnmaschine  (10)  bzw.  eine  diese  Information 
verarbeitende  Anlage  weitergibt. 

17.  Verfahren  nach  Anspruch  16,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bedienroboter  (68)  die  vorhande- 
nen  und  von  ihm  nicht  erfolgreich  behobenen 
Fadenbruchstellen  so  lange  speichert,  bis  die 
betreffenden  Spinnstellen  (16)  durch  das  Eingreifen 
der  Betriebsperson  oder  eines  Reparaturrobo-ters 
instandgesetzt  worden  sind. 

18.  Verfahren  nach  Anspruch  17,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  vom  Bedienroboter  (68)  festge- 
stellten  Fadenbruchstellen  dann  aus  seinem  Spei- 
cher  gelöscht  werden,  wenn  sie  erfolgreich  beho- 
ben  worden  sind,  und  dieses  der  Maschinensteue- 
rung  bzw.  der  Daten-Anlage  mitgeteilt  wurde. 

19.  Verfahren  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bedienroboter  (68)  einen  Ansetz- 
automaten  (80)  aufweist,  der  der  Höhenverstellung 
der  Ringbank  (44)  während  des  Betriebes  der  Ring- 
spinnmaschine  (1  0)  folgt,  und  daß  der  Bedienrobo- 
ter  (68)  nach  seinem  Einsetzen  auf  der  Maschine 
(10)  bzw.  dem  Einschalten  oder  Wiedereinschalten 

der  Maschine  (10)  erst  die  obere  und  untere  Grenze 
des  Höhenverstellbereiches  des  Ansetzautomaten 
erkundschaftet  bzw.  ermittelt. 

5  20.  Bedienroboter  zur  Bedienung  einer  Ringspinnma- 
schine  und  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
Anspruch  1  ,  wobei  der  Bedienroboter  einen  Faden- 
ansetzautomaten  (80)  umfaßt,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Bedienroboter  einen  Mikropro- 

10  zessor  mit  Programmodulen  enthält,  die  den  Bedi- 
enroboter  veranlassen,  in  einer  ersten  Bewegung 
entlang  der  von  ihm  patrouillierten  Reihe  von 
Spinnstellen  (16)  die  Spinnstellen  (16),  an  denen 
ein  Fadenbruch  vorhanden  ist,  zu  speichern,  und 

15  erst  in  einerweiteren,  vorzugsweise  in  der  nächsten 
Bewegung  entlang  dieser  Reihe  zu  versuchen,  die 
vorher  ermittelten  Fadenbrüche  zu  beheben. 

21.  Bedienroboter  nach  Anspruch  20,  wobei  der  Bedi- 
20  enroboter  (68)  eine  Einrichtung  (94)  aufweist,  zur 

Erkennung,  ob  an  einer  oder  mehreren  der  von  ihm 
patrouillierten  Spinnstellen  (16)  ein  Fadenbruch 
vorliegt,  sowie  eine  Einrichtung  zur  Betätigung 
einer  an  jeder  Spinnstelle  vorgesehenen  Vorgarns- 

25  toppeinrichtung  (52),  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Mikroprozessor  Programme  bzw.  Programmo- 
dule  einschließt,  vorzugsweise  in  EPROM's  gespei- 
chert,  welche  im  Falle  eines  Fadenbruches  den 
Ansetzautomaten  (80)  veranlassen,  bei  noch  lau- 

30  fendem  Vorgarn  (20)  zu  versuchen,  den  Faden- 
bruch  einmal  zu  beheben,  und  wenn  dies  mißlingt, 
die  Einrichtung  zu  veranlassen  die  der  betroffenen 
Spinnstelle  zugeordnete  Vorgarnstoppeinrichtung 
(52)  zu  betätigen. 

35 
22.  Bedienroboter  nach  Anspruch  21  ,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  der  Ansetzautomat  (80)  so  ausgelegt 
ist,  daß  er  Fadenbrüche  unter  Verwendung  eines 
Fremdfadens  (98)  behebt. 

40 
23.  Bedienroboter  nach  Anspruch  21  ,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Einrichtung  zur  Erkennung  eines 
Fadenbruchs  als  Fadenbruchsensor  (94)  ausgebil- 
det  ist  und  daß  nach  dem  Versuch  den  Fadenbruch 

45  zu  beheben  über  den  Fadenbruchsensor  (94) 
geprüft  wird,  ob  der  Versuch  gelungen  ist  und 
sofern  dies  nicht  der  Fall  ist,  eine  Einrichtung  (1  60) 
geschaltet  wird,  um  die  betreffende  Spinnstelle  als 
vom  Bedienroboter  (68)  vorübergehend  nicht  repa- 

so  rierbar  zu  kennzeichnen. 

24.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  23,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
er  die  Spinnstellen  (16),  an  denen  er  Fadenbrüche 

55  nicht  erfolgreich  behoben  hat,  speichert. 

25.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
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er  einen  Detektor  (1  64)  enthält,  der  die  Spinnstellen 
(16)  ermittelt,  wo  die  zugeordneten  Vorgarnstopp- 
einrichtungen  (52)  betätigt  worden  sind,  wobei  das 
Detektorsignal  verhindert,  daß  der  Bedienroboter 
(68)  an  diesen  Spinnstellen  (16)  versucht,  Faden- 
brüche  zu  beheben. 

26.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  25,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
er  einen  Programmteil  enthält,  der  ihn  verhindert, 
bereits  von  ihm  als  nicht  reparierbar  ermittelte 
Fadenbrüche  zu  beheben,  bis  die  Betriebsperson 
die  betreffenden  Spinnstellen  (16)  in  betriebsfähi- 
gen  Zustand  gesetzt  hat. 

27.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  26,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
er  einen  Vorrat  (96)  von  Fremdfaden  (98)  mit  sich 
trägt. 

28.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  27,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
er  einen  in  senkrechter  Richtung  fahrbaren  Schlit- 
ten,  der  den  Ansetzautomaten  (80)  trägt,  sowie  eine 
die  Bewegung  des  Schlittens  (81)  steuernde  und 
der  Bewegung  der  Ringbank  (44)  folgende  Einrich- 
tung  (88)  aufweist,  wobei  diese  Einrichtung  vor- 
zugsweise  entweder: 

a)  ein  optischer  Reflextaster  (88)  mit  Analog- 
Ausgang, 
b)  ein  magnetischer  Sensor  mit  Analog-Aus- 
gang,  ähnlich  dem  bekannten  Positionssensor 
für  Ansetzautomaten,  oder 
c)  ein  maschinenfester  Weggeber,  dessen 
Ausgangssignal  für  die  Stellung  der  Ringbank 
repräsentativ  ist  und  das  mit  bekannten  Kom- 
munikationsmitteln  an  den  Bedienroboter  (68) 
übertragen  wird, 

ist. 

29.  Bedienroboter  nach  Anspruch  28,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  genannte,  der  Bewegung  der 
Ringbank  folgende  Einrichtung  eine  Lichtschranke 
(88)  beinhaltet. 

30.  Bedienroboter  nach  einem  der  Ansprüche  20  bis 
29,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  in  senkrech- 
ter  Richtung  bewegliche  Schlitten  (81)  auf  einem 
Grundrahmen  des  Bedienroboters  (68)  verschieb- 
bar  angeordnet  ist,  daß  der  Grundrahmen  (72)  am 
oberen  und  unteren  Ende  des  Verschiebebereiches 
des  Schlittens  einen  Endschalter  (90,  92)  aufweist, 
und  daß  der  Mikroprozessor  in  der  Art  programmiert 
ist,  daß  er  beim  Einsetzen  in  die  Maschine  die 
Bewegung  des  Schlittens  (81)  so  ansteuert,  daß 
dieser  sich  zunächst  zu  dem  einen  Endschalter  (90, 

92)  und  dann  zu  dem  anderen  Endschalter  (92,  90) 
bewegt  und  seinen  Verschiebebereich  in  der  senk- 
rechten  Richtung  aus  diesen  Bewegungen  selbst- 
tätig  ermittelt. 

5 
31.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 

Ansprüche  20  bis  30,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
er  eine  Einrichtung  (177)  zur  Erkennung  des  Endes 
seines  Arbeitsbereiches  aufweist,  daß  der  Mikro- 

10  prozessor  so  programmiert  ist,  daß  er  beim  Errei- 
chen  des  Endes  des  genannten  Arbeitsbereiches 
den  Bedienungsroboter  dort  anhält,  und  daß  eine 
Kommunikationseinrichtung  vorgesehen  ist,  die  auf 
eine  Mitteilung  der  Ringspinnmaschine  (10)  rea- 

15  giert  und  dem  Mikroprozessor  eine  Freigabe  erteilt, 
um  eine  weitere  Patrouillierbewegung  des  Bedien- 
roboters  (68)  einzuleiten. 

32.  Bedienroboter  nach  Anspruch  31  ,  dadurch  gekenn- 
20  zeichnet,  daß  er  eine  Einrichtung  beinhaltet,  welche 

beim  Erreichen  des  Endes  seines  Arbeitsbereiches 
den  vom  Bedienroboter  (68)  ermittelten  Ist-Zustand 
der  während  seiner  letzten  Patrouillierbewegung 
entstandenen  und  behobenen  bzw.  nicht  behobe- 

25  nen  Fadenbrüche  an  den  Maschinenkopf  (12)  der 
Ringspinnmaschine  (10)  überträgt. 

33.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  32,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

30  er  eine  Einrichtung  (146)  aufweist,  die  eine  Ent- 
kopplung  der  einzelnen  Spindeln  (30)  der  einzelnen 
Spinnstellen  (16)  von  dem  zugeordneten  Antrieb 
(38)  sowie  eine  Spindelbremseinrichtung  (217)  zum 
Bremsen  bzw.  Festhalten  der  einzelnen  Spindeln 

35  aufweist. 

34.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  33,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Bedienroboter  mit  einem  Anwesenheitsdetektor 

40  ausgestattet  ist,  der  die  Anwesenheit  eines  weite- 
ren,  auf  der  gleichen  Ringspinnmaschine  arbeiten- 
den  Roboters  (68)  bzw.  einer  Betriebsperson  fest- 
stellt  und  daß  der  Anwesenheitsdetektor  mit  dem 
Mikroprozessor  gekoppelt  ist  und  letzteren  zur  Ver- 

45  anlassung  einer  Umkehrbewegung  des  Roboters 
(68)  ansteuert. 

35.  Bedienroboter  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche  20  bis  34,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

so  er  oben  und  unten  von  an  der  Ringspinnmaschine 
angebrachten  Führungsschienen  (64,  66)  fahrbar 
geführt  ist  und  einen  eigenen  vom  Mikroprozessor 
gesteuerten  Fahrantrieb  (74)  aufweist. 

55  36.  Bedienroboter  nach  Anspruch  35,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  wenigstens  die  eine  Schiene  (66) 
wenigstens  eine  Stromleitung  (79,  81)  für  den 
Bedienungsroboter  (68)  aufweist,  die  ggfs.  auch  für 

20 

25 
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Informationsübertragung  über  eine  modulierte  Trä- 
gerfrequenz  ausgenutzt  wird. 

37.  Bedienroboter  nach  Anspruch  35  oder  36,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  wenigstens  die  eine  Schiene  s 
(66)  für  jede  Spinnstelle  (16)  eine  vom  Bedienrobo- 
ter  (68)  erkennbare  Markierung  (166,  168)  oder 
Markierungseinrichtung  aufweist. 

38.  Bedienroboter  nach  Anspruch  33  für  eine  Ring-  10 
Spinnmaschine,  mit  einer  Reihe  von  Spinneinheiten 
umfassend  je  eine  Spindel  (30)  mit  einer  Spindel- 
welle  (204),  die  durch  ein  Band  (38)  angetrieben  ist, 
wobei  der  Bedienroboter  (68)  zum  Verfahren  längs 
der  Spindelreihe  in  einer  ersten  Richtung  (X)  aus-  15 
gebildet  ist  und  einen  Fühler  (214)  aufweist  zum 
Zentrieren  des  Bedienroboters  (68)  vor  einer  zu 
bedienenden  Spinneinheit,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  die  Spindelbremseinrichtung  (217)  einen 
relativ  zum  Gehäuse  (218)  des  Bedienroboters  (68)  20 
horizontal  quer  zur  ersten  Richtung  (X)  in  einer 
zweiten  Richtung  (Y)  aus  einer  Grundstellung  (A)  in 
eine  Bremsstellung  (B)  verschiebbaren  Bremsarm 
(146)  mit  einem  Bremsorgan  (246)  zum  Eingriff  an 
einer  umlaufenden  Fläche  (210)  der  Spindelwelle  25 
(204)  der  zu  bedienenden  Spinneinheit  sowie  ein 
erstes  Hubelement  (225)  zum  Verschieben  des 
Bremsarms  (146)  in  der  zweiten  Richtung  (Y)  auf- 
weist,  und  daß  der  Bremsarm  (146)  zum  Abheben 
des  Bandes  (38)  von  der  Spindelwelle  (204)  der  zu  30 
bedienenden  Spinneinheit  ausgebildet  und  in  eine 
Lösestellung  (C)  verschiebbar  ist,  in  welcher  die 
Spindelwelle  (204)  frei  drehbar  ist. 

39.  Bedienroboter  nach  Anspruch  38,  dadurch  gekenn-  35 
zeichnet,  daß  das  freie  Ende  des  Bremsarms  (1  46) 
zusätzlich  zum  Bremsorgan  (246)  ein  quer  abste- 
hendes  Riemenführungsorgan  (245)  aufweist  und 
mittels  eines  zweiten  Hubelementes  (243)  vertikal 
zwischen  einer  Eingriffsstellung  (E)  und  einer  Frei-  40 
gabestellung  (F)  und  mittels  eines  dritten  Hubele- 
mentes  (233)  in  der  ersten  Richtung  (X)  relativ  zum 
Gehäuse  (201)  zwischen  einer  Mittelstellung  (M) 
und  einer  Endstellung  (N,  O)  verschiebbar  ist,  und 
daß  der  Bremsarm  (146)  durch  das  erste  Hubele-  45 
ment  (225)  in  der  zweiten  Richtung  (Y)  in  die  zwi- 
schen  der  Grundstellung  (A)  und  der  Bremsstellung 
(B)  angeordnete  Lösestellung  (C)  verschiebbar  ist. 

40.  Bedienroboter  nach  Anspruch  39,  dadurch  gekenn-  so 
zeichnet,  daß  der  Bremsarm  (146)  als  Schwenkarm 
ausgebildet  ist,  der  kardanisch  an  einem  in  der 
zweiten  Richtung  (Y)  mittels  des  ersten  Hubele- 
mentes  (225)  verschiebbaren  Halter  (228)  ange- 
lenkt  ist,  wobei  das  zweite  und  dritte  Hubelement  55 
(233,  243)  auf  dem  Halter  (228)  befestigt  sind. 

41  .  Bedienroboter  nach  Anspruch  39  oder  40,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  das  freie  Ende  des  Brems- 
arms  (146)  mittels  des  dritten  Hubelementes  (233) 
in  der  ersten  Richtung  (X)  aus  der  Mittelstellung  (M) 
nach  beiden  Seiten  in  je  eine  Endstellung  (N,  O) 
verschiebbar  ist. 

42.  Bedienroboter  nach  Anspruch  41  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Abstand  der  beiden  Endstellun- 
gen  (N,  O)  von  der  Mittelstellung  (M)  annähernd 
dem  halben  Abstand  benachbarter  Spindeln  (30) 
voneinander  entspricht. 

43.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  39  bis  42, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Riemenfüh- 
rungsorgan  (245)  einen  halbmondförmigen  Quer- 
schnitt  hat  und  mit  seiner  einen  Stirnseite  mit  dem 
Bremsarm  (146)  verbunden  ist. 

44.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  39  bis  43, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  am  Bremsarm  (146) 
auf  der  gleichen  Seite,  an  welcher  das  Riemenfüh- 
rungsorgan  (245)  absteht,  eine  um  eine  Hochachse 
(249)  drehbare  Rolle  (248)  gelagert  ist,  die  mit  einer 
gehäusefesten  Führungskurve  (250)  zusammen- 
wirkt  und  den  Hub  des  ersten  Hubelementes  (225) 
in  Richtung  der  Grundstellung  (A)  des  Bremsarms 
(146)  begrenzt  und  die  Lösestellung  (C)  definiert, 
wobei  die  Rolle  (248)  in  der  Freigabestellung  (F) 
des  Bremsarms  (146)  vertikal  gegenüber  der  Füh- 
rungskurve  (250)  versetzt  ist. 

45.  Einrichtung  nach  den  Ansprüchen  40  und  44, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führungskurve 
(250)  eine  vom  kardanischen  Gelenk  (230,  241  )  des 
Schwenkarms  abgewandte  konkave  Krümmung 
hat. 

46.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  40  bis  45, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Hubelemente 
(225,  233,  243)  elektromechanisch  betätigt  sind. 

Claims 

1.  A  method  for  operating  an  operating  robot  (68)  for 
the  renewed  piecing  of  broken  yarns  in  a  ring  spin- 
ning  machine  (10),  with  the  operating  robot  (68) 
patrolling  along  a  row  of  spinning  positions  (16), 
characterized  in  that  the  operating  robot  (68)  Stores 
the  spinning  positions  (16)  where  a  yarn  breakage 
is  present  in  a  first  movement  along  the  row  of  spin- 
ning  positions  (16)  and  tries  to  eliminate  the  previ- 
ously  determined  yarn  breakages  only  a  in  further, 
preferably  the  next  movement  along  said  row. 

2.  A  method  as  claimed  in  claim  1  ,  characterized  in 
that  after  the  attempt  to  eliminate  the  yarn  break- 
age,  the  operating  robot  (68)  checks  whether  it  has 
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managed  to  do  so  and,  if  not,  rates  the  yarn  break- 
age  as  being  not  repairable  by  it  and  indicates  or 
displays  this  Situation  to  the  operating  staff. 

3.  A  method  as  claimed  in  claim  1  or  2,  characterized 
in  that  during  each  further  movement  along  the  row 
the  operating  robot  (68)  determines  the  yarn  break- 
ages  which  have  arisen  since  its  last  passage,  but 
only  tries  to  eliminate  those  which  it  determined  dur- 
ing  its  last  passage  and  are  not  rated  by  it  as  being 
unrepairable  by  it. 

4.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims, 
characterized  in  that  the  operating  robot  (68)  Serv- 
ices  or  patrols  not  more  than  one  side  of  the  ring 
spinning  machine  (10)  and  optionally  only  a  part  of 
said  side. 

5.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims, 
with  the  operating  robot  (68),  after  having  deter- 
mined  a  yarn  breakage  at  a  spinning  position  (16), 
eliminates  said  breakage,  if  possible,  in  such  a  way 
that  the  roving  yarn  (20)  which  is  drawn  by  the  draft- 
ing  arrangement  (22)  and  is  thereafter  spun  into  a 
yarn  is  again  wound  onto  the  spinning  cop  (27) 
associated  with  the  spinning  position,  characterized 
in  that  the  operating  robot  makes  a  check  for  yarn 
breakage  alone  and  that  after  the  determination  of 
a  yarn  breakage  the  feed  of  the  roving  yarn  (20)  into 
the  drafting  arrangement  (22)  is  not  stopped,  that 
the  operating  robot  868)  tries  automatically  to  elim- 
inate  the  yarn  breakage  a  Single  time  and,  in  the 
event  of  failure  of  the  operating  robot  (68),  automat- 
ically  activates  the  roving  yarn  stopping  device  (52) 
provided  at  the  spinning  position. 

6.  A  method  as  claimed  in  claim  5,  characterized  in 
that  in  the  course  of  repairing  the  yarn  breakage  the 
operating  robot  (68)  brings  the  end  of  the  yarn  which 
has  already  been  spun  and  wound  around  the 
respective  spinning  cop  (27)  into  the  zone  of  the 
roving  yarn  (20)  leaving  the  drafting  arrangement 
(22),  preferably  in  the  running  direction  of  the  yarn 
before  the  delivery  rollers  (158)  at  the  outlet  of  the 
drafting  arrangement  (22). 

7.  A  method  as  claimed  in  claim  5  or  6,  characterized 
in  that  on  actuating  the  roving  yarn  stopping  device 
(52)  this  fact  is  indicated  or  brought  to  the  attention 
of  the  operating  staff. 

8.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims, 
characterized  in  that  the  operating  robot  (68)  tries 
to  eliminate  yarn  breakages  in  such  a  way  that  it  at 
first  winds  the  one  end  of  an  external  yarn  (98) 
around  the  spinning  cop  (27)  without  attaching  this 
one  end  to  the  broken  yarn  end  and  tries  thereafter 
to  join  the  other  end  of  the  external  yarn  to  the  still 

running  stream  of  fibres  at  the  outlet  of  the  drafting 
arrangement  (22). 

9.  A  method  as  claimed  in  claim  8,  characterized  in 
5  that  the  operating  robot  (68)  carries  a  störe  of  exter- 

nal  yarns  (96)  with  it  and  proceeds  in  the  elimination 
of  a  yarn  breakage  in  such  a  way  that  it  at  first  sucks 
in  a  predetermined  length  of  external  yarns  f  rom  the 
storage  bobbin  (96)  by  means  of  a  suction  flow  into 

10  a  storage  tube  (140)  connected  to  a  suction  gun 
(132),  on  leaving  the  storage  bobbin  (96)  attaches 
the  one  end  of  the  external  yarn  (98)  to  a  winder 
(104)  movable  about  the  spinning  cop  (27),  severs 
the  external  yarn  (98)  between  the  winder  (1  04)  and 

is  the  storage  bobbin  (96),  detaches  the  drive  f  rom  the 
respective  spindle  (30)  so  that  it  is  arranged  freely 
rotatable,  moves  the  winder  (1  04)  around  the  spin- 
ning  cop  (27)  so  that  it  continues  to  rotate  with  the 
winder  (104)  as  a  result  of  the  friction  between  the 

20  external  yarn  (98)  and  the  spinning  cop  (26,  28)  and 
pulls  the  external  yarn  (98)  from  the  storage  tube 
(140)  and  winds  it  around  the  spinning  cop  (27)  in 
order  to  form  windings,  thereafter  holds  tight  the 
spinning  cop  (27),  drives  the  suction  gun  (132)  in 

25  the  zone  of  the  winding  to  achieve  a  height  adjust- 
ment  in  order  to  fix  the  wound-up  windings  of  the 
external  yarn  (98)  by  means  of  cross  laid  windings, 
thereafter  threads  the  external  yarn  (98)  into  the 
ring  traveller  (24)  driven  by  the  winder  (104)  or  a 

30  part  associated  with  it  by  means  of  lowering  the 
winder  (104)  or  a  part  associated  with  it  to  the  ring 
path  (36)  of  the  ring  traveller  (24)  and  by  arranging 
the  external  yarn  (98)  into  a  downwardly  inclined 
position  from  the  contact  position  with  the  ring  path 

35  (36),  thereafter  threads  the  external  yarn  (98) 
through  the  antiballoon  ring  (34)  and  the  thread 
guide  (32)  by  the  movement  of  the  suction  gun 
(132),  and  finally  brings  the  external  yarn  (98)  into 
the  zone  of  the  Output  of  the  drafting  arrangement 

40  (22)  by  a  further  movement  of  the  suction  gun  (132), 
allows  the  spinning  cop  (27)  to  be  driven  again  and 
brings  the  external  yarn  (98)  finally  into  the  path  of 
the  drawn  roving  yarn  (20)  so  that  it  is  twisted  with  it. 

45  10.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims 
8  or  9,  characterized  in  that  the  connection  of  the 
yarn  end  of  the  external  yarn  (98)  with  the  yarn  exit- 
ing  from  the  drafting  arrangement  (22)  is  made  in 
such  a  way  that  the  yarn  end  held  by  the  suction 

so  gun  (1  32)  is  brought  laterally  next  tothe  pair  of  deliv- 
ery  rollers  (158)  of  the  drafting  arrangement  822) 
by  a  respective  movement  of  the  suction  gun  (1  32) 
and  thereafter  by  a  movement  in  the  axial  direction 
of  the  pair  of  delivery  rollers  (1  58),  with  the  external 

55  yarn  (98)  being  brought  into  the  fibre  stream  travel- 
ling  into  the  gap  of  the  pair  of  delivery  rollers  (1  58) 
and  thus  causing  the  desired  connection  with  the 
yarn  end  of  the  external  yarn. 

19 
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11.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims 
9  or  1  0,  characterized  in  that  the  suction  gun  (1  32) 
is  attached  to  a  carriage  (81  )  of  the  operating  robot 
(68)  and  can  carry  out  a  movement  relative  to  the 
carriage  and  that  the  carriage  (81)  follows  the  s 
movement  of  the  upper  edge  of  the  ring  rail  (44)  dur- 
ing  the  patrolling  movement  of  the  operating  robot 
(68). 

12.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims,  10 
characterized  in  that  the  robot  (68)  recognizes  the 
end  of  its  working  area  and  stops  there  until  it 
receives  the  approval  from  the  ring  spinning 
machine  (1  0)  to  carry  out  a  further  patrolling  move- 
ment  independently.  15 

13.  A  method  as  claimed  in  claim  12,  characterized  in 
that  the  partrolling  movement  is  a  reciprocating 
movement  along  one  side  of  the  ring  spinning 
machine  (10)  or  a  partial  length  of  said  sides,  with  20 
the  operating  robot  (68)  preferably  storing  all  oper- 
ational  conditions  of  all  spinning  positions  (1  6)  serv- 
iced  by  it. 

14.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims  25 
12  or  13,  characterized  in  that  the  operating  robot 
(68)  is  programmed  in  such  a  way  that  on  insertion 
on  the  ring  spinning  machine  (10)  or  during  the 
switching  on  or  renewed  switching  on  of  the  ring 
spinning  machine  (1  0)  it  at  first  travels  in  one  direc-  30 
tion  along  the  row  of  spinning  positions  (16)  until  it 
arrives  either  at  the  end  of  its  working  area  or  a 
return  position  recognizable  by  it,  with  the  robot 
returning  in  the  latter  case  and  travelling  to  the  end 
of  its  working  area,  and  that  after  the  release  by  the  35 
ring  spinning  machine  (10)  it  carries  out  a  first 
movement  along  its  working  area  and  Stores  the 
spinning  positions  (1  6)  where  there  are  yarn  break- 
ages  which  are  repairable  for  it  at  least  at  first. 

40 
15.  A  method  as  claimed  in  claim  13  or  14,  character- 

ized  in  that  two  operating  robots  (68)  are  used  on 
one  side  of  the  ring  spinning  machine,  each  oper- 
ating  robot  (68)  has  a  place  at  one  respective  end 
(12,  14)  of  the  ring  spinning  machine  which  repre-  45 
sents  the  end  of  its  working  area  where  it  is  stopped 
in  order  to  allow  a  doffing  process,  for  example,  and 
each  operating  robot  (68)  recognizes  the  respective 
other  operating  robot  (68)  as  soon  as  it  comes  into 
its  ultimate  vicinity,  and  determines  the  return  posi-  so 
tion  starting  out  from  the  spinning  position  (16) 
reached  by  it  during  the  recognition. 

1  6.  A  method  as  claimed  in  one  of  the  preceding  Claims, 
characterized  in  that  the  operating  robot  (68)  Stores  55 
at  least  temporarily  the  yarn  breakages  which  are 
determined  by  it  and  relate  to  specific  spinning  posi- 
tions  and  the  yarn  breakages  which  were  not  suc- 

cessfully  repaired  by  it  and  transmits  in  intervals  or 
during  a  stay  at  the  end  of  its  working  area  the 
stored  information  tothe  ring  spinning  machine  (10) 
or  to  a  System  processing  said  information. 

17.  A  method  as  claimed  in  claim  16,  characterized  in 
that  the  operating  robot  (68)  Stores  the  existing  yarn 
breakage  positions  which  have  not  successfully 
been  repaired  by  it  yet  for  such  a  time  until  the 
respective  spinning  positions  (16)  have  been 
repaired  through  interventions  of  the  operating  staff 
or  a  repair  robot. 

18.  A  method  as  claimed  in  claim  17,  characterized  in 
that  the  yarn  breakage  positions  determined  by  the 
operating  robot  (68)  will  be  deleted  from  its  memory 
when  they  have  been  repaired  successfully  and  this 
information  has  been  submitted  tothe  machine  con- 
trol  unit  or  the  data  processing  System. 

19.  A  method  as  claimed  in  claim  14,  characterized  in 
that  the  operating  robot  (68)  is  provided  with  an 
automatic  yarn  piecing  machine  (80)  which  follows 
the  height  adjustment  of  the  ring  rail  (44)  during  the 
Operation  of  the  ring  spinning  machine  (10)  and  that 
the  operating  robot  (68)  first  investigates  or  deter- 
mines  the  upper  or  lower  threshold  of  the  height 
adjustment  ränge  of  the  automatic  yarn  piecing 
machine  after  its  insertion  in  the  machine  (10)  or 
after  renewed  switching  on  of  the  machine  (10). 

20.  An  operating  robot  for  operating  a  ring  spinning 
machine  and  for  carrying  out  the  method  as  claimed 
in  claim  1  ,  with  the  operating  robot  comprising  an 
automatic  yarn  piecing  machine  (80),  characterized 
in  that  the  operating  robot  comprises  a  microproc- 
essor  with  program  modules  which  cause  the  oper- 
ating  robot  to  störe  the  spinning  positions  (16) 
where  a  yarn  breakage  is  present  in  a  first  move- 
ment  along  the  row  of  spinning  positions  (16)  as 
patrolled  by  it  and  to  only  try  to  eliminate  the  previ- 
ously  determined  yarn  breakages  in  a  further,  pref- 
erably  the  next  movement  along  said  row. 

21.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  20,  with  the 
operating  robot  (68)  comprising  a  device  (94)  for 
recognizing  whether  a  yarn  breakage  is  present  in 
one  or  several  of  the  spinning  positions  (16)  as 
patrolled  by  it  and  a  device  for  actuating  a  roving 
yarn  stopping  device  (52)  provided  at  every  spin- 
ning  position,  characterized  in  that  the  microproc- 
essor  comprises  programs  or  program  modules, 
preferably  stored  in  EPROMs,  which  cause  the 
automatic  yarn  piecing  machine  (80)  in  the  event  of 
a  yarn  breakage  to  try  while  the  roving  yarn  (20)  is 
still  running  to  eliminate  the  yarn  breakage  once 
and,  if  this  fails,  to  cause  the  device  to  actuate  the 
roving  yarn  stopping  device  (52)  associated  with  the 
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affected  spinning  position. 

22.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  21  ,  charac- 
terized  in  that  the  automatic  yarn  piecing  machine 
(80)  is  designed  in  such  a  way  that  it  eliminatesyarn  s 
breakages  by  using  an  external  yarn  (98). 

23.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  21  ,  charac- 
terized  in  that  the  device  for  recognizing  the  yarn 
breakage  is  arranged  as  a  yarn  breakage  sensor  10 
(94)  and  that  after  the  attempt  to  eliminate  the  yarn 
breakage  it  is  checked  through  the  yarn  breakage 
sensor  (94)  whether  the  attempt  succeeded  and,  if 
not,  a  device  is  switched  in  order  to  mark  the 
respective  spinning  position  as  being  temporarily  15 
unrepairable  by  the  operating  robot  (68). 

24.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  23,  characterized  in  that  it  Stores 
the  spinning  positions  (16)  where  it  was  unable  to  20 
eliminate  the  yarn  breakages  successfully. 

25.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  24,  characterized  in  that  it  com- 
prises  a  detector  (164)  which  determines  the  spin-  25 
ning  positions  (16)  where  the  associated  roving 
yarn  stopping  devices  (52)  were  actuated,  with  the 
detector  Signal  preventing  that  the  operating  robot 
(68)  tries  to  eliminate  yarn  breakages  at  these  spin- 
ning  positions  (16).  30 

26.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  Claims 
20  to  25,  characterized  in  that  it  comprises  a  pro- 
gram  section  which  prevents  it  from  eliminating  yarn 
breakages  which  it  has  already  determined  as  35 
being  unrepairable  until  the  Operator  has  brought 
the  respective  spinning  positions  (16)  back  into  an 
operative  condition. 

27.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced-  40 
ing  Claims  20  to  26,  characterized  in  that  it  carries 
a  störe  (96)  of  external  yarns  (98)  with  itself. 

28.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  27,  characterized  in  that  it  com-  45 
prises  a  carriage  movable  in  the  vertical  direction 
which  carries  the  automatic  yarn  piecing  machine 
(80)  and  a  device  (88)  which  controls  the  movement 
of  the  carriage  (81)  and  follows  the  movement  of 
the  ring  rail  (44),  with  this  device  being  either:  so 

a)  an  optical  reflex  probe  (88)  with  analog  Out- 
put; 
b)  a  magnetic  sensor  with  analog  Output,  similar 
to  the  known  position  sensor  for  automatic  yarn  55 
piecing  machines  or 
c)  a  position  pickup  which  is  fixedly  attached  to 
the  machine  and  whose  Output  Signal  is  repre- 

sentative  of  the  position  of  the  ring  rail  and  is 
transmitted  to  the  operating  robot  (68)  with  the 
known  Communications  means. 

29.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  28,  charac- 
terized  in  that  the  said  device  following  the  move- 
ment  of  the  ring  rail  comprises  a  light  barrier  (88). 

30.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  Claims 
20  to  29,  characterized  in  that  the  carriage  (81) 
which  is  movable  in  the  vertical  direction  isdisplace- 
ably  arranged  on  a  base  frame  of  the  operating 
robot  (68),  that  the  base  frame  (72)  is  provided  with 
a  limit  switch  (90,  92)  at  the  upper  and  lower  end  of 
the  displacement  zone  of  the  carriage  and  that  the 
microprocessor  is  programmed  in  the  manner  that 
on  its  insertion  in  the  machine  it  controls  the  move- 
ment  of  the  carriage  (81  )  in  such  a  way  that  it  moves 
at  first  towards  the  one  limit  switch  (90,  92)  and  then 
to  the  other  limit  switch  (90,  92)  and  determines 
automatically  its  zone  of  displacement  in  the  vertical 
direction  by  these  movements. 

31  .  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  30,  characterized  in  that  it  com- 
prises  a  device  (177)  for  recognizing  the  end  of  its 
working  area,  that  the  microprocessor  is  pro- 
grammed  in  such  a  way  that  on  reaching  the  end  of 
the  said  working  area  it  stops  the  operating  robot 
there  and  that  a  Communications  device  is  provided 
which  reacts  to  a  notification  of  the  ring  spinning 
machine  (10)  and  sends  the  microprocessor  a 
release  in  order  to  initiate  a  further  patrolling  move- 
ment  of  the  operating  robot  (68). 

32.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  31  ,  charac- 
terized  in  that  it  comprises  a  device  which  on  reach- 
ing  the  end  of  its  working  area  transmits  to  the 
machine  head  (12)  of  the  ring  spinning  machine 
(10)  the  actual  condition,  as  determined  by  the 
operating  robot  (68),  of  the  yarn  breakages  which 
originated  or  were  eliminated  or  not  eliminated  dur- 
ing  its  last  patrolling  movement. 

33.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  32,  characterized  in  that  it  com- 
prises  a  device  (1  46)  which  comprises  a  decoupling 
of  the  individual  spindles  (30)  of  the  individual  spin- 
ning  positions  (16)  from  the  associated  drive  (38) 
as  well  as  a  spindle  braking  device  (217)  for  braking 
or  holding  the  individual  spindles. 

34.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced- 
ing  Claims  20  to  33,  characterized  in  that  the  oper- 
ating  robot  is  equipped  with  a  presence  detector 
which  determines  the  presence  of  a  further  robot 
(68)  working  on  the  same  ring  spinning  machine  or 
of  an  Operator  and  that  the  presence  detector  is 
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coupled  with  the  microprocessor  and  controls  the 
latter  for  initiating  a  return  movement  of  the  robot 
(68). 

35.  An  operating  robot  as  claimed  in  one  of  the  preced-  s 
ing  Claims  20  to  34,  characterized  in  that  it  is  driva- 
bly  guided  above  and  below  by  guide  rails  (64,  66) 
which  are  attached  tothe  ring  spinning  machine  and 
it  comprises  a  separate  drive  mechanism  (74)  con- 
trolled  by  the  microprocessor.  10 

36.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  35,  charac- 
terized  in  that  at  least  the  one  rail  (66)  is  provided 
with  at  least  one  power  line  (79,  81  )  for  the  operating 
robot  (68)  which  is  optionally  also  used  for  informa-  15 
tion  transmission  via  a  modulated  carrier  f  requency. 

37.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  35  or  36, 
characterized  in  that  at  least  the  one  rail  (66)  is  pro- 
vided  for  each  spinning  position  (16)  with  a  marking  20 
(166,  168)  or  marking  device  recognizable  by  the 
operating  robot  (68). 

38.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  33  for  a  ring 
spinning  machine,  with  a  row  of  spinning  units  each  25 
comprising  a  spindle  (30)  with  a  spindle  shaft  (204) 
which  is  driven  by  a  belt  (38),  with  the  operating 
robot  (68)  being  arranged  for  travelling  alongside 
the  spindle  row  in  afirst  direction  (X)  and  comprising 
a  sensor  (214)  for  centering  the  operating  robot  (68)  30 
in  front  of  a  spinning  unit  to  be  serviced,  character- 
ized  in  that  the  spindle  braking  device  (217)  is  pro- 
vided  with  a  braking  arm  (146)  with  a  braking  mem- 
ber  (246)  for  engagement  in  a  revolving  surface 
(210)  of  the  spindle  shaft  (204)  of  the  spinning  unit  35 
to  be  serviced,  with  said  arm  being  displaceable  rel- 
ative  to  the  casing  (218)  of  the  operating  robot  (68) 
horizontally  transversally  to  the  first  direction  (X)  in 
a  second  direction  (Y)  from  an  initial  position  (A)  into 
a  braking  position  (B),  and  with  a  first  lifting  element  40 
(225)fordisplacingthe  braking  arm  (146)  in  the  sec- 
ond  direction  (Y)  and  that  the  braking  arm  (146)  is 
arranged  for  lifting  the  belt  (38)  from  the  spindle 
shaft  (204)  of  the  spinning  unit  to  be  serviced  and 
is  displaceable  into  a  release  position  (C)  in  which  45 
the  spindle  shaft  (204)  is  freely  rotatable. 

39.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  38,  charac- 
terized  in  that  the  free  end  of  the  braking  arm  (1  46) 
comprises  a  transversally  projecting  belt  guide  so 
member  (245)  in  addition  to  the  braking  member 
(246)  and  is  displaceable  by  means  of  a  second  lift- 
ing  element  (243)  vertically  between  an  engage- 
ment  position  (E)  and  a  release  position  (F)  and  by 
means  of  a  third  lifting  element  (233)  in  a  first  direc-  55 
tion  (X)  relative  to  the  casing  (201  )  between  a  cen- 
tral  position  (M)  and  an  end  position  (N,  O)  and  that 
the  braking  arm  (1  46)  is  displaceable  by  the  first  lift- 

ing  element  (225)  in  the  second  direction  (Y)  into 
the  release  position  (C)  arranged  between  the  initial 
position  (A)  and  the  braking  position  (B). 

40.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  39,  charac- 
terized  in  that  the  braking  arm  (146)  is  arranged  as 
a  pivoting  arm  which  is  articulated  by  gimbal  mount- 
ing  on  a  holding  means  (228)  which  is  displaceable 
in  the  second  direction  (Y)  by  means  of  the  first  lift- 
ing  element  (225),  with  the  second  and  the  third  lift- 
ing  element  (233,  243)  being  attached  to  the  holding 
means  (228). 

41.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  39  or  40, 
characterized  in  that  the  free  end  of  the  braking  arm 
(146)  is  displaceable  by  means  of  the  third  lifting 
element  (233)  in  the  first  direction  (X)  from  the  cen- 
tral  position  (M)  towards  the  two  sides  into  an  end 
position  (N,  O)  each. 

42.  An  operating  robot  as  claimed  in  claim  41  ,  charac- 
terized  in  that  the  distance  of  the  two  end  positions 
(N,  O)  from  the  central  position  (M)  corresponds 
approximately  to  half  the  distance  of  adjacent  spin- 
dles  (30)  between  one  another. 

43.  A  device  as  claimed  in  one  of  the  Claims  39  to  42, 
characterized  in  that  the  belt  guide  member  (245) 
has  a  sickle-shaped  cross  section  and  is  connected 
with  the  braking  arm  (146)  with  its  one  face  side. 

44.  A  device  as  claimed  in  one  of  the  Claims  39  to  43, 
characterized  in  that  a  roll  (248)  which  is  rotable 
abouta  vertical  axis  (249)  is  held  on  the  braking  arm 
(146)  on  the  same  side  on  which  the  belt  guide 
member  (245)  projects,  which  roll  cooperates  with 
a  guide  curve  (250)  which  is  rigidly  attached  to  the 
casing  and  limits  the  stroke  of  the  first  lifting  element 
(225)  in  the  direction  of  the  initial  position  (A)  of  the 
braking  arm  (146)  and  defines  the  release  position 
(C),  with  the  roll  (248)  being  vertically  offset  towards 
the  guide  curve  (250)  in  the  release  position  (F)  of 
the  braking  arm  (146). 

45.  A  device  as  claimed  in  Claims  40  and  44,  character- 
ized  in  that  the  guide  curve  (250)  has  a  concave 
curvature  averting  the  universal  coupling  (230,  241  ) 
of  the  pivoting  arm. 

46.  A  device  as  claimed  in  one  of  the  Claims  40  to  45, 
characterized  in  that  the  lifting  elements  (225,  233, 
243)  can  be  actuated  electromechanically. 

Revendications 

1.  Procede  pour  l'exploitation  d'un  automate  de  Ser- 
vice  (68),  servant  ä  la  rattache  de  fils  casses  dans 
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une-machineäfileräanneaux(IO),  etoü  l'automate 
de  service  (68)  patrouille  le  long  d'une  rangee  de 
postes  de  filage  (16), 
caracterise  par  le  fait  que, 
dans  un  premier  mouvement  le  long  de  la  rangee 
de  postes  de  filage  (16),  l'automate  de  service  (68) 
memorise  les  postes  de  filage  (16)  dans  lesquels 
se  presente  une  casse  de  fil,  et  seulement  dans  un 
mouvement  ulterieur,  de  preference  dans  le  pro- 
chain  mouvement  le  long  de  cette  rangee,  il  essaie 
d'eliminer  les  casses  de  fil  detectees  auparavant. 

2.  Procede  selon  revendication  1  , 
caracterise  par  le  fait  que, 
apres  avoir  essaye  d'eliminer  la  casse  de  fil,  l'auto- 
mate  de  service  (68)  contröle  si  cela  lui  a  reussi,  et 
si  cela  n'est  pas  le  cas,  il  qualifie  la  casse  de  fil 
comme  n'etant  pas  reparable  par  lui,  et  indique  cet 
etat  respectivement  le  fait  connaTtre  au  personnel 
de  service. 

3.  Procede  selon  revendication  1  ou  2, 
caracterise  par  le  fait  que, 
dans  chaque  mouvement  ulterieur  le  long  de  la  ran- 
gee,  l'automate  de  service  (68)  detecte  les  casses 
de  fil  qui  se  sont  produites  depuis  son  dernier  pas- 
sage,  cependant,  il  essaie  d'eliminer  seulement  Cel- 
les  qui  avaient  ete  detectees  lors  de  son  dernier 
passage,  et  non  pas  Celles  qui  sont  qualifiees 
comme  n'etant  pas  reparables  par  lui. 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  (68)  soigne  au  plus  une  face 
de  la  machine  ä  filer  ä  anneaux  (10),  et  le  cas 
echeant,  seulement  une  partie  de  cette  face,  res- 
pectivement  y  patrouille. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes,  dans  lequel  l'automate  de  service  (68),  apres 
avoir  detecte  une  casse  de  fil  dans  un  poste  de 
filage  (16),  eliminecelle-ci,  pour  autant  que  cela  soit 
faisable,  de  teile  facon  que  la  meche  (20),  etiree  par 
le  train  d'etirage  (22),  laquelle  sera  ensuite  filee  en 
un  fil,  est  ä  nouveau  enroulee  sur  la  bobine  de  fil 
(27)  adjointe  au  poste  de  filage  (16), 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  procede  seul  ä  une  examina- 
tion  concernant  une  casse  de  fil,  et  que,  apres  avoir 
detecte  une  casse  de  fil,  l'entree  de  la  meche  (20) 
dans  le  train  d'etirage  (22)  n'est  pas  arretee,  que 
l'automate  de  service  (68)  essaie  automatiquement 
d'eliminer  une  seule  fois  la  casse  de  fil,  et  que,  dans 
le  cas  d'un  echec,  l'automate  de  service  (68) 
actionne  automatiquement  l'arrangement  d'arret  de 
meche  (52)  prevu  dans  le  poste  de  filage  concerne. 

6.  Procede  selon  revendication  5, 
caracterise  par  le  fait  que, 
pendant  l'elimination  de  la  casse  de  fil,  l'automate 
de  service  (68)  amene  l'extremite  d'un  fil  dejä  file  et 

5  dejä  enroule  autour  de  la  bobine  de  fil  concernee 
(27),  dans  la  zone  oü  la  meche  (20)  etiree  sort  du 
train  d'etirage  (22),  de  preference  devant  les  rou- 
leaux  de  livraison  (1  58),  ä  la  sortie  du  train  d'etirage 
(22),  vu  dans  le  sens  de  deplacement  du  fil. 

10 
7.  Procede  selon  revendication  5  ou  6, 

caracterise  par  le  fait  que 
l'actionnement  de  l'arrangement  d'arret  de  meche 
(52)  est  indique  respectivement  communique  au 

is  personnel  de  service. 

8.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes, 
caracterise  par  le  fait  que 

20  l'automate  de  service  (68)  essaie  d'eliminer  des 
casses  de  fil  par  le  fait  qu'il  enroule  d'abord  une  des 
extremites  d'un  fil  etranger  (98)  autour  de  la  bobine 
de  fil  (27),  sans  fixer  cette  extremite  ä  l'extremite  du 
fil  casse,  et  essaie  ensuite  de  relier,  ä  la  sortie  du 

25  train  d'etirage  (22),  l'autre  extremite  du  fil  etranger 
au  courant  de  fibres  encore  en  mouvement. 

9.  Procede  selon  revendication  8, 
caracterise  par  le  fait  que 

30  l'automate  de  service  (68)  porte  avec  lui  une 
reserve  de  fil  etranger  (96)  et,  lors  de  l'elimination 
d'une  casse  de  fil,  procede  de  teile  facon  que,  ä 
l'aide  d'un  courant  aspirant,  il  aspire  d'abord,  dans 
un  tuyau  reservoir  (1  40)  raccorde  ä  un  pistolet  aspi- 

35  rant  (1  32),  une  longueur  predeterminee  de  fil  etran- 
ger,  depuis  la  bobine  de  reserve  (96),  il  fixe,  sur  un 
enrouleur  (104)  mobile  autour  de  la  bobine  de  fil 
(27),  une  des  extremites  du  fil  etranger  (98)  lorsque 
celle-ci  quitte  la  bobine  de  reserve  (96),  il  separe  le 

40  fil  etranger  (98)  situe  entre  l'enrouleur  (104)  et  la 
bobine  de  reserve  (96),  il  libere  l'entraTnement  de 
la  broche  concernee  (30)  afin  que  celle-ci  soit  libre 
dans  sa  rotation,  il  met  en  mouvement  l'enrouleur 
(104)  autour  de  la  bobine  de  fil  (27)  de  maniere  ä 

45  ce  que  celle-ci  continue  ä  tourner  avec  l'enrouleur 
(104)  par  suite  du  frottement  existant  entre  le  fil 
etranger  (98)  et  la  bobine  de  fil  (26,  28),  et  extrait 
le  fil  etranger  (98)  hors  du  tuyau  reservoir  (140)  et 
l'enroule  autour  de  la  bobine  de  fil  (27)  afin  de  for- 

50  mer  des  spires,  il  arrete  ensuite  la  bobine  de  fil  (27), 
entrame,  en  un  changement  en  hauteur,  le  pistolet 
aspirant  (132)  dans  la  zone  de  l'enroulement,  afin 
de  fixer  les  spires  enroulees  du  fil  etranger  (98)  ä 
l'aide  de  spires  disposees  en  croisement,  il  introduit 

55  ensuite  lefil  etranger  (98)  dans  le  curseurd'anneau 
(24),  commande  par  l'enrouleur  (104)  respective- 
ment  par  une  partie  adjointe  ä  celui-ci,  par  l'abais- 
sement  de  l'enrouleur  (104)  respectivement  de  la 
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partie  adjointe  ä  celui-ci  sur  le  chemin  annulaire 
(36)  du  curseur  d'anneau  (24),  et  par  mise  en  place 
du  fil  etranger  (98)  dans  une  position  dirigee  en 
biais  vers  le  bas,  depuis  le  Neu  de  contact  avec  le 
chemin  annulaire  (36),  il  introduit  ensuite  le  fil  etran-  s 
ger  (98)  dans  l'anneau  antiballon  (34)  et  le  guide-fil 
(32),  par  un  mouvement  du  pistolet  aspirant  (132), 
et  amene  finalement  le  fil  etranger  (98)  dans  la  zone 
de  la  sortie  du  train  d'etirage  (22),  par  un  autre  mou- 
vement  du  pistolet  aspirant  (132),  il  libere  ä  nou-  10 
veau  l'entraTnement  de  la  bobine  de  fil  (27)  et 
amene  enfin  le  fil  etranger  (98)  dans  le  trajet  de  la 
meche  etiree  (20)  afin  qu'il  soit  tordu  avec  celle-ci. 

10.  Procede  selon  une  des  revendications  precedentes  15 
8  ou  9, 
caracterise  par  le  fait  que 
la  liaison  de  l'extremite  de  fil  du  fil  etranger  (98)  avec 
le  fil  sortant  du  train  d'etirage  (22)  s'effectue  par  le 
fait  que,  par  un  mouvement  correspondant  du  pis-  20 
tolet  aspirant  (132),  l'extremite  de  fil  maintenue  par 
le  pistolet  aspirant  (132)  est  amenee  lateralement 
ä  cöte  de  la  paire  de  cylindres  de  livraison  (1  58)  du 
train  d'etirage  (22),  et  ensuite,  par  un  mouvement 
dans  le  sens  axial  ä  la  paire  de  cylindres  de  livraison  25 
(1  58),  le  fil  etranger  (98)  est  amene  dans  le  courant 
de  fibres  entrant  dans  la  fente  de  la  paire  de  cylin- 
dres  de  livraison  (1  58),  et  par  cela,  la  liaison  desiree 
avec  l'extremite  de  fil  du  fil  etranger  (98)  est  reali- 
see.  30 

11.  Procede  selon  une  des  revendications  precedentes 
9  ou  10, 
caracterise  par  le  fait  que 
le  pistolet  aspirant  (1  32)  est  dispose  sur  un  traTneau  35 
(81)  de  l'automate  de  service  (68),  et  est  ä  meme 
d'effectuer  un  mouvement  relatif  par  rapport  au  traT- 
neau,  et  que,  pendant  le  mouvement  de  patrouille 
de  l'automate  de  service  (68),  le  traTneau  (81)  suit 
le  mouvement  de  l'arete  superieure  du  banc  porte-  40 
anneaux  (44). 

12.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes, 
caracterise  par  le  fait  que  45 
l'automate  (68)  reconnaTt  la  fin  de  sa  zone  de  travail 
et  s'y  arrete,  jusqu'ä  ce  qu'il  recoive,  par  la  machine 
ä  filer  ä  anneaux  (10),  sa  liberation  pour  realiser 
automatiquement  un  autre  mouvement  de 
patrouille.  so 

13.  Procede  selon  revendication  12, 
caracterise  par  le  fait  que 
le  mouvement  de  patrouille  est  un  mouvement  de 
va-et-vient  le  long  d'une  face  de  la  machine  ä  filer  55 
ä  anneaux  (10)  ou  d'une  longueur  partielle  de  ces 
faces,  et  oü  l'automate  de  service  (68)  memorise 
de  preference  l'etat  de  marche  de  tous  les  postes 

de  filage  (16)  devant  etre  servis  par  lui. 

14.  Procede  selon  une  des  revendications  precedentes 
12ou  13, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  (68)  est  programme  de  teile 
sorte  que,  lors  de  sa  mise  en  service  sur  la  machine 
ä  filer  ä  anneaux  (10)  respectivement  lors  de 
l'enclenchement  ou  du  reenclenchement  de  la 
machine  ä  filer  ä  anneaux  (10),  il  se  deplace  pre- 
mierement  dans  une  direction  le  long  de  la  rangee 
des  postes  de  filage  (16),  jusqu'ä  ce  qu'il  atteigne 
soit  la  fin  de  sa  zone  de  travail  ou  un  Neu  de  retour 
perceptible  par  lui-meme,  etoü,  dans  le  dernier  cas, 
il  revient  et  se  deplace  vers  la  fin  de  sa  zone  de 
travail,  et  que,  apres  la  liberation  ordonnee  par  la 
machine  ä  filer  ä  anneaux  (10),  il  effectue  un  pre- 
mier  mouvement  le  long  de  sa  zone  de  travail,  et 
memorise  les  postes  de  filage  (16)  dans  lesquels 
existent  des  casses  de  fil  pouvant  etre  eliminees 
par  lui,  au  moins  au  premier  abord. 

15.  Procede  selon  revendication  13ou  14, 
caracterise  par  le  fait  que 
deux  automates  de  service  (68)  sont  mis  en  exploi- 
tation  sur  une  face  de  la  machine  ä  filer  ä  anneaux 
(1  0),  que  chaque  automate  de  service  (68)  possede 
une  position  sur  une  extremite  respective  (12,  14) 
de  la  machine  ä  filer  ä  anneaux  (10),  extremite  qui 
represente  la  fin  de  sa  zone  de  travail  oü  il  est  mis 
ä  l'arret,  afin  de  permettre,  par  exemple,  un  Proces- 
sus  d'echange  de  bobines,  et  que  chaque  automate 
de  service  (68)  reconnaTt  l'autre  automate  de  Ser- 
vice  (68)  des  que  celui-ci  arrive  dans  ses  environs 
immediats,  et,  en  partant  du  poste  de  filage  (1  6)  qu'il 
a  atteint  au  moment  de  la  reconnaissance,  deter- 
mine  le  point  de  retour  valable  pour  lui. 

16.  Procede  selon  l'une  des  revendications  preceden- 
tes, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  (68)  memorise,  au  moins 
momentanement,  les  casses  de  fil  detectees  par  lui, 
relatives  aux  postes  de  filage,  ainsi  que  les  casses 
de  fil  eliminees  avec  succes  par  lui  respectivement 
les  casses  de  fil  qui  n'ont  pas  ete  eliminees  par  lui 
avec  succes,  et  transmet,  par  intervalles,  respecti- 
vement  pendant  son  sejour  ä  la  fin  de  sa  zone  de 
travail,  les  informations  memorisees  ä  la  machine 
ä  filer  ä  anneaux  (10),  respectivement  ä  une  instal- 
lation  travaillant  ces  informations. 

17.  Procede  selon  revendication  16, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  (68)  memorise  les  lieux  de 
casse  de  fil  existants,  et  n'ayant  pas  ete  elimines 
par  lui  avec  succes,  jusqu'ä  ce  que  les  postes  de 
filage  concernes  (16)  ont  ete  remis  en  etat,  soit  par 
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l'intervention  de  la  personne  de  service  ou  d'un 
automate  de  reparation. 

18.  Procede  selon  revendication  17, 
caracterise  par  le  fait  que  s 
les  lieux  de  casse  de  fil  detectes  par  l'automate  de 
service  (68)  sont  effaces  de  sa  memoire  au  moment 
oü  ils  ont  ete  elimines  avec  succes,  et  ceci  a  ete 
communique  ä  l'asservissement  de  la  machine, 
respectivement  ä  l'installation  travaillant  les  don-  10 
nees. 

19.  Procede  selon  revendication  14, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  (68)  possede  un  automate  15 
rattacheur  (80)  qui  suit  les  changements  en  hauteur 
du  banc  porte-anneaux  (44)  pendant  le  fonctionne- 
ment  de  la  machine  ä  filer  ä  anneaux  (10),  et  que, 
apres  sa  mise  en  service  sur  la  machine  (10),  res- 
pectivement  apres  l'enclenchement  ou  le  reenclen-  20 
chement  de  la  machine  (10),  l'automate  de  service 
(68)  explore  respectivement  determine  d'abord  les 
limites  superieure  et  inferieure  de  la  zone  de  chan- 
gements  en  hauteur  de  l'automate  rattacheur. 

25 
20.  Automate  de  service  pour  realiser  le  service  d'une 

machine  ä  filer  ä  anneaux  et  pour  realiser  le  pro- 
cede  selon  revendication  1  ,  et  oü  l'automate  de  Ser- 
vice  comprend  un  automate  rattacheur  de  fil  (80), 
caracterise  par  le  fait  que  30 
l'automate  de  service  comprend  un  micro-proces- 
seur  avec  des  modules  de  programme  qui  incitent 
l'automate  de  service  ä  memoriser,  dans  un  premier 
mouvement  le  long  de  la  rangee  de  postes  de  filage 
(16)  patrouillee  par  lui,  les  postes  de  filage  (16)  35 
dans  lesquels  une  casse  de  fil  est  presente,  et  ä 
essayer  d'eliminer  les  casses  de  fil  detectees  aupa- 
ravant  seulement  dans  un  autre  mouvement,  de 
preference  dans  le  prochain  mouvement  le  long  de 
cette  rangee.  40 

21.  Automate  de  service  selon  revendication  20,  et  oü 
l'automate  de  service  (68)  possede  un  arrangement 
(94)  servant  ä  reconnaTtre,  si  une  casse  de  fil  est 
presente  dans  un  ou  plusieurs  postes  de  filage  (16)  45 
patrouilles  par  lui,  ainsi  qu'un  dispositif  servant  ä 
actionner  un  arrangement  d'arret  de  meche  (52) 
prevu  dans  chaque  poste  de  filage, 
caracterise  par  le  fait  que 
le  micro-processeur  comprend  des  programmes  so 
respectivement  des  modules  de  programme, 
memorises  de  preference  en  EPROM,  qui,  dans  le 
cas  d'une  casse  de  fil,  incitent  l'automate  rattacheur 
(80)  ä  essayer  d'eliminer  une  fois  la  casse  de  fil, 
avec  la  meche  (20)  se  deplacant  toujours,  et  lors-  55 
que  ceci  echoue,  incitent  le  dispositif  ä  actionner 
l'arrangement  d'arret  de  meche  (52)  adjoint  au 
poste  de  filage  concerne. 
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22.  Automate  de  service  selon  revendication  21  , 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  rattacheur  (80)  est  concu  de  teile  sorte 
qu'il  elimine  des  casses  de  fil  en  utilisant  un  fil  etran- 
ger  (98). 

23.  Automate  de  service  selon  revendication  21  , 
caracterise  par  le  fait  que 
l'arrangement  utilise  pour  reconnaTtre  une  casse  de 
fil  est  forme  comme  detecteur  de  casse  de  fil  (94), 
et  que,  apres  l'essai  d'elimination  de  la  casse  de  fil, 
la  reussite  de  cet  essai  est  examinee  via  le  detec- 
teur  de  casse  de  fil  (94),  et,  si  cela  n'est  pas  le  cas, 
un  arrangement  (160)  est  enclenche  afin  de  carac- 
teriser  le  poste  de  filage  concerne  comme  n'etant 
pas  reparable,  momentanement,  par  l'automate  de 
service  (68). 

24.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  23, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  memorise  les  postes  de  filage  (16)  dans  les- 
quels  il  n'a  pas  reussi  ä  eliminer  les  casses  de  fil. 

25.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  24, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  comprend  un  detecteur  (164)  qui  detecte  les 
postes  de  filage  (16)  dans  lesquels  les  arrange- 
ments  d'arret  de  meche  adjoints  (52)  ont  ete  action- 
nes,  et  oü  le  Signal  du  detecteur  empeche  l'auto- 
mate  de  service  (68)  d'essayer  d'eliminer  les  cas- 
ses  de  fil  dans  ces  postes  de  filage  (16). 

26.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  25, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  comprend  une  partie  de  programme  qui 
l'empeche  d'eliminer  les  casses  de  fil  qui  ont  ete 
detectees  par  lui  comme  n'etant  pas  reparables, 
jusqu'ä  ce  que  la  personne  de  service  ait  remis  les 
postes  de  filage  concernes  (1  6)  en  etat  de  marche. 

27.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  26, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  porte  avec  lui  une  reserve  (96)  de  fil  etranger 
(98). 

28.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  27, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  possede  un  traTneau  deplacable  dans  le  sens 
perpendiculaire,  lequel  porte  l'automate  rattacheur 
(80),  ainsi  qu'un  arrangement  (88)  commandant  le 
mouvement  du  traTneau  (81)  et  suivant  le  mouve- 
ment  du  banc  porte-anneaux  (44),  et  oü  cet  arran- 
gement  est  de  preference  soit: 
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a)  un  palpeur  optique  ä  reflexion  (88)  avec  sor- 
tie  analogique, 

b)  un  detecteur  magnetique  avec  sortie  analo- 
gique,  semblable  au  detecteur  de  positionne-  s 
ment  connu  pour  des  automates  rattacheur,  ou 

c)  un  transmetteur  de  course  fixe  ä  la  machine, 
dont  le  signal  de  sortie  est  representatif  pour  la 
position  du  banc  porte-anneaux,  signal  qui  est  10 
transmis  ä  l'automate  de  service  (68)  par  des 
moyens  de  communication  connus. 

29.  Automate  de  service  selon  revendication  28, 
caracterise  par  le  fait  que  15 
ledit  arrangement,  suivant  le  mouvement  du  banc 
porte-anneaux,  comprend  une  cellule  photoelectri- 
que  (88). 

30.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications  20 
20  ä  29, 
caracterise  par  le  fait  que 
le  traTneau  (81  )  mobile  dans  le  sens  perpendiculaire 
est  dispose  d'une  maniere  deplacable  sur  un  cadre 
de  base  de  l'automate  de  service  (68),  que  le  cadre  25 
de  base  (72)  possede  un  interrupteur  de  fin  de 
course  (90,  92)  dans  les  fins  de  course  superieure 
et  inferieure  de  la  zone  de  deplacement  du  traT- 
neau,  et  que  le  micro-processeur  est  programme 
de  teile  facon  que,  lors  de  sa  mise  en  service  dans  30 
la  machine,  il  amorce  le  mouvement  du  traTneau 
(81)  de  teile  sorte  que  celui-ci  se  deplace  d'abord 
vers  un  interrupteur  de  fin  de  course  (90,  92)  et 
ensuite  vers  l'autre  interrupteur  de  fin  de  course  (92, 
90),  et,  par  ces  mouvements,  determine  automati-  35 
quement  sa  zone  de  deplacement  dans  le  sens  per- 
pendiculaire. 

31.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  30,  40 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  possede  un  arrangement  (177)  servant  ä 
reconnaTtre  lafin  de  sa  zone  de  travail,  que  le  micro- 
processeur  est  programme  de  teile  maniere  que, 
lorsque  l'automate  de  service  atteint  la  fin  de  ladite  45 
zone  de  travail,  il  l'arrete  ä  cet  endroit,  et  qu'un 
arrangement  de  communication  est  prevu  qui  reagit 
ä  une  annonce  de  la  machine  ä  filer  ä  anneaux  (10) 
et  communique  au  micro-processeur  une  liberation 
afin  d'amorcer  un  autre  mouvement  de  patrouille  de  so 
l'automate  de  service  (68). 

32.  Automate  de  service  selon  revendication  31  , 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  contient  un  arrangement  qui,  lorsque  l'auto-  55 
mate  de  service  atteint  la  fin  de  sa  zone  de  travail, 
transmet  ä  la  tetiere  (12)  de  la  machine  ä  filer  ä 
anneaux  (10)  l'etat  effectif  determine  par  l'automate 

de  service  (68),  des  casses  de  fil  eliminees  et  non 
eliminees  qui  se  sont  formees  pendant  son  dernier 
mouvement  de  patrouille. 

33.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  32, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  contient  un  arrangement  (146)  qui  possede  un 
decouplage  de  l'entraTnement  (38)  attribue  ä  cha- 
cune  des  braches  individuelles  (30)  de  chacun  des 
postes  de  filage  (16),  ainsi  qu'un  arrangement  de 
freinage  de  brache  (217)  servant  ä  freiner  respec- 
tivement  ä  retenir  les  braches  individuelles. 

34.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  33, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'automate  de  service  est  equipe  d'un  detecteur  de 
presence  qui  constate  la  presence  d'un  autre  auto- 
mate  (68)  travaillant  sur  la  meme  machine  ä  filer  ä 
anneaux,  respectivement  d'une  personne  de  Ser- 
vice,  et  que  le  detecteur  de  presence  est  accouple 
avec  le  micro-processeur,  et  amorce  ce  dernier 
pour  provoquer  un  mouvement  de  retour  de  l'auto- 
mate  (68). 

35.  Automate  de  service  selon  une  des  revendications 
precedentes  20  ä  34, 
caracterise  par  le  fait 
qu'il  est  guide  en  haut  et  en  bas,  d'une  maniere 
deplacable,  par  des  rails  de  guidage  (64,  66)  fixes 
sur  la  machine  ä  filer  ä  anneaux,  et  possede  son 
propre  entraTnement  de  deplacement  (74)  com- 
mande  par  le  micro-processeur. 

36.  Automate  de  service  selon  revendication  35, 
caracterise  par  le  fait 
qu'au  moins  un  des  rails  (66)  possede  au  moins  une 
conduite  de  courant  (79,  81  )  pour  l'automate  de  Ser- 
vice  (68)  laquelle  est,  le  cas  echeant,  egalement  uti- 
lisee  pour  la  transmission  d'informations  via  une  f  re- 
quence  porteuse  modulee. 

37.  Automate  de  service  selon  revendication  35  ou  36, 
caracterise  par  le  fait 
qu'au  moins  un  des  rails  (66)  possede  un  marquage 
(166,  168)  ou  un  arrangement  de  marquage  pour 
chaque  poste  de  filage  (16),  reconnaissable  par 
l'automate  de  service  (68). 

38.  Automate  de  service  selon  revendication  33  pour 
une  machine  ä  filer  ä  anneaux,  avec  une  rangee 
d'unites  de  filage  comprenant  chacune  une  brache 
(30)  avec  un  arbre  de  brache  (204)  qui  est  entraTne 
par  une  bände  (38),  et  oü  l'automate  de  service  (68) 
est  concu  pour  realiser  un  deplacement  le  long  de 
la  rangee  de  braches  dans  une  premiere  direction 
(X),  et  possede  un  palpeur  (214)  servant  au  cen- 
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trage  de  l'automate  de  service  (68)  devant  une  unite 
de  filage  ä  servir, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'arrangement  de  freinage  de  brache  (217)  possede 
un  bras  de  freinage  (146)  qui,  par  rapport  au  Carter  s 
(218)  de  l'automate  de  service  (68),  est  deplacable 
dans  une  deuxieme  direction  (Y),  d'une  maniere 
horizontale  et  transversale  ä  la  premiere  direction 
(X),  en  partant  d'une  position  initiale  (A)  dans  une 
position  de  freinage  (B),  avec  un  organe  de  freinage  10 
(246)  pour  l'attaque  sur  une  surface  tournante  (210) 
de  l'arbre  de  brache  (204)  de  l'unite  de  filage  ä  ser- 
vir,  ainsi  qu'un  premier  element  de  course  (225)  ser- 
vant  ä  deplacer  le  bras  de  freinage  (146)  dans  la 
deuxieme  direction  (Y),  et  que  le  bras  de  freinage  15 
(1  46)  est  forme  pour  relever  la  bände  (38)  de  l'arbre 
de  brache  (204)  de  l'unite  de  filage  ä  servir,  et  est 
deplacable  dans  une  position  de  detachement  (C) 
dans  laquelle  l'arbre  de  brache  (204)  peut  tourner 
librement.  20 

39.  Automate  de  service  selon  revendication  38, 
caracterise  par  le  fait, 
qu'en  plus  de  l'organe  de  freinage  (246),  l'extremite 
libre  du  bras  de  freinage  (146)  possede  un  organe  25 
de  guidage  de  courroie  (245)  qui  s'ecarte  transver- 
salement  et,  ä  l'aide  d'un  deuxieme  element  de 
course  (243),  est  deplacable  verticalement  entre 
une  position  d'attaque  (E)  et  une  position  de  libera- 
tion  (F)  et,  ä  l'aide  d'un  troisieme  element  de  course  30 
(233),  est  deplacable,  dans  la  premiere  direction  (X) 
par  rapport  au  Carter  (201),  entre  une  position 
moyenne  (M)  et  une  position  terminale  (N,  O),  et 
que,  par  le  premier  element  de  course  (225),  le  bras 
de  freinage  (1  46)  est  deplacable,  dans  la  deuxieme  35 
direction  (Y),  dans  la  position  de  detachement  (C) 
situee  entre  la  position  initiale  (A)  et  la  position  de 
freinage  (B). 

40.  Automate  de  service  selon  revendication  39,  40 
caracterise  par  le  fait  que 
le  bras  de  freinage  (146)  est  forme  comme  bras 
pivotant  qui  est  articule  par  cardan  avec  un  support 
(228),  deplacable  dans  la  deuxieme  direction  (Y)  ä 
l'aide  du  premier  element  de  course  (225),  et  oü  les  45 
deuxieme  et  troisieme  elements  de  course  (233, 
243)  sont  fixes  sur  le  support  (228). 

par  rapport  ä  la  position  moyenne  (M),  la  distance 
comprise  entre  les  deux  positions  terminales  (N,  O) 
correspond  approximativement  ä  la  demi-distance 
comprise  entre  deux  braches  (30)  voisines. 

43.  Arrangement  selon  une  des  revendications  39  ä  42, 
caracterise  par  le  fait  que 
l'organe  de  guidage  de  courroie  (245)  possede  une 
section  en  forme  de  demi-lune,  et  est  relie  au  bras 
de  freinage  (146)  par  l'une  de  ses  faces  frontales. 

44.  Arrangement  selon  une  des  revendications  39  ä  43, 
caracterise  par  le  fait 
qu'un  rouleau  (248),  rotatif  autour  d'un  axe  vertical 
(249),  est  maintenu  sur  le  bras  de  freinage  (146), 
du  meme  cöte  oü  l'organe  de  guidage  de  courroie 
(245)  s'ecarte,  rouleau  qui  agit  conjointement  avec 
une  courbe  de  guidage  (250)  fixee  sur  le  Carter,  et 
qui  delimite  la  course  du  premier  element  de  course 
(225)  dans  la  direction  de  la  position  initiale  (A)  du 
bras  de  freinage  (1  46),  et  definit  la  position  de  deta- 
chement  (C),  et  oü,  dans  la  position  de  liberation 
(F)  du  bras  de  freinage  (146),  le  rouleau  (248)  est 
deplace  verticalement  par  rapport  ä  la  courbe  de 
guidage  (250). 

45.  Arrangement  selon  revendications  40  et  44, 
caracterise  par  le  fait  que 
la  courbe  de  guidage  (250)  possede  une  courbure 
concave  opposee  ä  l'articulation  par  cardan  (230, 
241  )  du  bras  pivotant. 

46.  Arrangement  selon  une  des  revendications  40  et 
45, 
caracterise  par  le  fait  que 
les  elements  de  course  (225,  233,  243)  sont  action- 
nes  d'une  maniere  electromecanique. 

41.  Automate  de  service  selon  revendication  39  ou  40, 
caracterise  par  le  fait  que,  so 
ä  l'aide  du  troixieme  element  de  course  (233), 
l'extremite  libre  du  bras  de  freinage  (1  46)  est  depla- 
cable  dans  la  premiere  direction  (X),  hors  de  la  posi- 
tion  moyenne  (M)  dans  chacune  des  positions  ter- 
minales  (N,  O),  et  des  deux  cötes.  55 

42.  Automate  de  service  selon  revendication  41  , 
caracterise  par  le  fait  que, 
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