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Beschreibung
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf einen automa-
tisch ver- und entsorgten technischen Bedienbe-
reich in der Textilindustrie, speziell in der Ringspin-
nerei der Baumwoll- und Kammgarnspinnereien.

Charaktoristik des bekannten Standes der Technik

Bekannt sind L&sungen, bei denen die Vor-
garnspulen mittels Hangef&rdersystem vom Flyer
zu den Ringspinnmaschinen fransportiert werden
und dort blockweise gegen abgelaufene Vorgarns-
pulen im Spulengatter getauscht werden. Von
Nachteil ist dabei, daB, unabhingig vom Abarbei-
tungsgrad der einzelnen Spulen im Gatter, immer
alle Spulen gleichzeitig entnommen werden. Mit
dem Einsatz des Luntenstops an den Ringspinnma-
schinen ist dies 8konomisch nicht mehr zu vertre-
ten, da der Abarbeitungsgrad der Spulen sehr un-
terschiedlich ist und der 8konomische Vorteil des
Luntenstops durch teure Materialreste auf den aus-
zuwechselnden Spulen zunichte gemacht wiirde.

Bekannt ist, die Spulen blockweise in ein ein-
reihiges Reservegatter vor die Ringspinnmaschine
zu fahren und sie dann individuell an den Arbeits-
stellen der Maschine gegen Leerhulsen zu wech-
seln. Auch hier ist von Nachteil, daB alle Spulen
gleichzeitig getauscht werden missen und damit
also auch unnétigerweise volle Spulen wieder aus
dem Reservegatter entnommen werden.

Bekannt ist eine Losung (DE-OS 3312116), bei
der die Vorgarnspulen bzw. Leerhllsen mittels ei-
nes auf-und abbewegbaren und horizontal
schwenkbaren Greifers, welcher sowohl bewickelte
Spulen, als auch Leerhiilsen greifen kann, an ein
oberhalb der Ringspinnmaschine angeordnetes
Gatter Ubergeben werden bzw. daraus entnommen
werden k&nnen. Der Greifer sitzt dabei auf einem,
entlang des Gatters bewegbaren Bediengerit, wel-
ches ein Vorgarnspulenmagazin mit sich flhrt.
Jede einzelne Spulenaufnahmevorrichtung des Gat-
ters ist einzeln an einem Tragbalken angebracht
und mittels einer Verschiebeeinrichtung in den Ar-
beitsbereich des Greifers bewegbar. Als nachteilig
erweist sich die aufwendige Konstruktion, die es
zudem erforderlich macht, bei eventueller Nachri-
stung an vorhandenen Ringspinnmaschinen um-
fangreiche konstruktive Anderungen vorzunehmen.
In DD-A-234 579 wird vorgeschlagen, als Trans-
portkette ausgebildete Reservegatter an Ringspinn-
maschinen, mittels von Maschine zu Maschine be-
wegbare Handhabetechnik mit Vorgarnspulen zu
bestiicken, ohne jedoch das technische Mittel zu
offenbaren.

Es ist eine L&sung bekannt (DE-OS 3240822),
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bei welcher im Bereich der Ringspinnmaschinen
Vorgarnspulen, mittels einer Ubergabevorrichtung,
von einem vom Flyer kommenden Spulentransport-
wagen entnommen und auf ein oben beschriebe-
nes Reservegatter aufgesteckt werden. Dabei ist
die Ubergabevorrichtung am Kopf der Maschine
angeordnet. Sie verflgt Uber einen vor- und zu-
rickbewegbaren, zwischen vertikaler und horizonta-
ler Ebene schwenkbaren und auf- und abbewegba-
ren Greifer zum Manipulieren der Vorgarnspulen,
welche horizontal in einem Transportwagen ange-
ordnet sind. Der Nachteil dieser L&sung besteht
darin, daB das als Transportkeite ausgebildete Re-
servegatter bei der Spuleniibergabe in Ruhe sein
muB, d. h. das Reservegatter muB bei jedem Uber-
gabetakt aufs neue beschleunigt und wieder abge-
bremst werden. Zudem ist diese Art der Spulen-
Ubergabe mit einem hohen Zeitverlust verbunden.

GemaB DE-OS 3332898 ist eine Vorrichtung
zur automatischen Ver- und Entsorgung eines tech-
nischen Bedienbereiches mittels eines Roboterar-
mes bekannt. Bei dieser Vorrichtung werden die
Spulen mittels einer mittig angebrachten Ein-Rich-
tung zugefihrt.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Ar-
beitsbedingungen in der Spinnerei durch Beseiti-
gung kd&rperlich schwerer Arbeit zu verbessern,
den technologischen ProzeB des Flyerspulenwech-
sels zu automatisieren und den Bedienbereich zu
vergroBern, ohne die Arbeitsintensitat der Bedien-
kraft zu erhShen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anordnung an Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen
zu entwickeln, die es ermdglicht, Transportketten
automatisch mit Spulen, vorzugsweise Vorgarnspu-
len, zu versorgen und von Leerhiilsen zu entsor-
gen. Die Ver- und Entsorgung sollen bei umlaufen-
der Transportkette erfolgen und die zeitliche Rei-
henfolge des Ver- und Entsorgens der einzelnen
Transportketten in Abh#ngigkeit von technologi-
schen Daten, technischen Parametern, vorliegen-
den Betriebszustdnden und eventuellen duBeren
Eingriffen durch die Bedienkraft programmiert
md&glich sein.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch
gelost, daB jeder Ringspinnmaschine eines techni-
schen Bedienbereiches eine Roboterstation zuge-
ordnet ist, in welche ein mobiler Industrieroboter
einfahren und dort positioniert werden kann. Der
Industrieroboter besteht vorzugsweise aus einem
beliebig langen, an einer Stirnseite der Ringspinn-
maschinen angeordneten, nichtnumerischen ge-
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steuerten Portal zum definierten Anfahren der je-
weiligen Roboterstationen, numerischen Transla-
tionseinheiten, einem Greifer zum Beschicken und
einer Ausklinkeinrichtung zum Entsorgen der ein-
zelnen Transportketten. Unterhalb des Portales bef-
indet sich in der jeweiligen Roboterstation eine
Verschiebeeinrichtung der Spulenpalette in x, y
und z-Richtung zur Aufnahme und zum, senkrecht
zum Portal in Richtung der Maschinenachse, tei-
lungsgerechten Verschieben einer speziellen Spu-
lenpalette.

Die numerischen Translationseinheiten sind so
angeordnet, daB sich am Portalwagen eine, in Be-
wegungsrichtung der Transportkette bewegbare
Translationsachse befindet. Diese Achse dient zur
Aufgabe der Vorgarnspulen bei umlaufender Trans-
portkette, d.h. diese Achse fihrt beim Ver- bzw.
Entsorgen synchron mit der Kette mit. An der Stirn-
seite der genannten Translationsachse ist eine
senkrechte Translationseinheit angeordnet, welche
sowohl der Entnahme der Vorgarnspulen aus der
Spulenpalette als auch dem Aufgeben und Entneh-
men der Vorgarnspulen aus den, an der Transport-
kette in definiertem Teilungsabstand angebrachten,
Spulenaufnahmevorrichtungen und der Entsorgung
dieser von Leerhiilsen dient. Eine Translationsein-
heit ist am unteren Ende der senkrecht verfahrba-
ren Achse angebracht und dient der Aufnahme
eines Greifers. Gleichzeitig hat sie die Aufgabe,
eine Zustellbewegung zur Transportkette auszufiih-
ren.

Auf dem Gehduse des Greifers befindet sich
eine Einrichtung, die dem Ausklinken der Leerhil-
sen aus den Spulenaufnahmevorrichtungen dient.
Diese werden durch einen Transportkanal in einen
sich unterhalb des Portales neben der genannten
Verschiebeeinrichtung befindenden Behidlter ge-
lenkt.

Das Erkennen des jeweiligen Belegungszustan-
des der Spulenaufnahmevorrichtungen der Trans-
portkette geschieht Uber eine spezielle Erken-
nungseinheit, welche in der Lage ist, leere Spulen-
aufnahmevorrichtungen von vollen und bewickelte
Vorgarnspulen von Leerhiilsen, also Hilsen ohne
Vorgarnreste, sicher zu unterscheiden. Die zeitliche
Reihenfolge des Ver- und Entsorgens der einzel-
nen Transportketten an den jeweiligen Robotersta-
tionen erfolgt programmiert in Abhidngigkeit von
technologischen Daten, technischen Parametern,
vorliegenden Betriebszustdnden und eventuellen
duBeren Eingriffen durch die Bedienkraft.

Zum Aufgeben einer Vorgarnspule an die
Transportkette wird zundchst mit der in der Senk-
rechten verfahrbaren Translationseinheit mittels des
Greifers eine Vorgarnspule aus der Spulenpalette
entnommen und in eine Warteposition an der
Transportkette gefahren. Die Spule wird dabei an
ihnrem oberen Hilsenende gegriffen. Nach der Ent-
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nahme der Spule von einem Dorn der Spulenpalet-
te wird durch einen Federmechanismus die néch-
ste Spule in die Entnahmeposition gebracht. Bei
einer erkannten freien Spulenaufnahmevorrichtung
fahrt der Roboter bei sich Uberlagernden Bewegun-
gen der drei numerisch gesteuerten Translations-
achsen unter die Spulenaufnahmevorrichtung und
Ubergibt die Spule an diese AnschlieBend holt sich
der Roboter die nachgerlickte Spule des gleichen
Dornes aus der Palette und Ubergibt diese in der
beschriebenen Weise an die Transportkette. Wenn
ein Dorn berdumt ist, wird in Richtung der Bewe-
gungsachse der umittelbar am Portalwagen ange-
ordneten Translationseinheit der ndchste Dorn be-
rdumt und die Spulen an die Kette Ubergeben.
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis eine Reihe der
Spulenpalette berdumt ist. Nun wird die Spulenpa-
lette durch die Verschiebeeinrichtung um eine Tei-
lung in den Greifbereich des Roboters verschoben
und die nichste Spulenreihe kann abgearbeitet
werden. Das beispielsweise bei Partiewechsel not-
wendige Berdumen der Transportkette erfolgt bei
etwa gleichem Bewegungsablauf in umgekehrter
Reihenfolge.

Ausflihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-

flihrungsbeispiel ndher erldutert werden.
In den zugehd&rigen Zeichnungen zeigen:

Figur 1: den technischen Bedienbereich der
erfindungsgeméBen L8sung,

Figur 2: Roboterstation einer Ringspinnma-
schine,

Figur 3: Spulenpalette.

GemapB Figur 2 befindet sich in H6he der als
Reservegatter ausgebildeten, um die Ringspinnma-
schinen umlaufenden Transportketten 1, an denen
in einem definierten Teilungsabstand die Spulen-
aufnahmevorrichtungen 2 flr die Vorgarnspulen 3
angebracht sind, an der Kopfseite der Ringspinn-
maschinen ein Portal 4 auf Stltzen. Lings des
Portals 4 bewegt sich ein nichtnumerisch gesteuer-
ter Portalwagen 5, der die einzelnen Roboterstatio-
nen des technischen Bedienbereiches anfahren
und in der jeweiligen Station definiert positioniert
werden kann. Der Portalwagen 5 trdgt die Robote-
reinheiten, die, bestehend aus numerischen Trans-
lationseinheiten 6,7,8 und einem Zangengreifer 9,
folgenden Bewegungszyklus realisieren. Der Zan-
gengreifer 9 greift aus der Spulenpalette 10, wel-
che im beschriebenen Ausflihrungsbeispiel pro
Dorn 13 zwei Vorgarnspulen 3 aufnehmen kann
und bei der die Dorne 13 in einen Raster von 5x6
angeordnet sind, aus der ersten Reihe vom ersten
Platz die erste Vorgarnspule 3 am oberen Hilsen-
ende. Durch die Translationseinheit 7 wird die Vor-
garnspule 3 Uber die Arretierung 12 vom Dorn 13
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senkrecht abgehoben und mittels der Einheit 8 in
eine Wartestellung unterhalb der Spulenaufnahme-
vorrichtung 2, aber auBerhalb des Reservegatiers
gebracht. Nach Vorliegen der Information "Freie
Spulenaufnahmevorrichtung” durch das Erken-
nungssystem 14 wird die Vorgarnspule 3 durch die
Einheit 6 mit synchroner Geschwindigkeit mit der
Transportkette 1 mitgeflihrt, wobei gleichzeitig
durch die Einheit 8 eine Zustellbewegung unter die
Spulenaufnahmevorrichtung 2 ausgefiihrt und an-
schlieBend die Vorgarnspule 3 mittels der Einheit 7
und dem Zangengreifer 9 an das Reservegatter
Ubergeben wird. Nach dem Rickfiihren des Zan-
gengreifers 9 in die Ausgangslage lber der Spu-
lenpalette 10 wird die in die Entnahmeposition
nachgerlickte zweite Vorgarnspule 3 des ersten
Dornes 13 in oben beschriebener Weise an die
Transportkette 1 Ubergeben. Danach werden die
anderen Dorne 13 der ersten Reihe in der Spulen-
palette 10 von Vorgarnspulen 3 berdumt und diese
an die Spulenaufnahmevorrichtungen 2 der Trans-
portkette 1 angehidngt. Dann erfolgt das Verschie-
ben der Spulenpalette 10 um einen Dornabstand
zur 2. Reihe. Dies erfolgt durch die Teleskopgabel
15. Das Entsorgen der Transportkette 1 von nur
teilweise abgearbeiteten Vorgarnspulen 3 erfolgt in
dhnlicher Weise bei umgekehrtem Bewegungsab-
lauf der Translationseinheiten bei laufender Trans-
portkette 1. Die Vorgarnspulen 3 werden dabei
wieder geordnet in eine Spulenpalette 10 abgelegt.
Im Ausflihrungsbeispiel werden pro Stunde ca. 120
Spulenwechsel erreicht. Das Entsorgen der Trans-
portkette 1 von Leerhiilsen geschieht durch Aufsto-
Ben der Leerhiilsen durch eine als trichterférmige
Umfassung ausgebildete Ausklinkeinrichtung auf
dem Getriebegehduse des Zangengreifers 9 mittels
der Translationseinheit 7 bei ebenfalls umlaufender
Transportkette 1. Die herabfallenden Leerhilsen
gelangen Uber einen frichterformigen Kanal 16 in
einen bereitstehenden Behilter 17.

Patentanspriiche

1. Anordnung zur automatischen Ver- und Entsor-
gung eines technischen Bedienbereiches in
der Ringspinnerei und Zwirnerei mit Spulen
(3), vorzugsweise Vorgarnspulen, wobei die
Maschinen mit einer stdndig umlaufenden
Transportkette (1) fur die Spulen (3) ausgeri-
stet sind und die automatische Ver- und Ent-
sorgung eines technischen Bedienbereiches
mit Spulen (3) mittels eines Roboterarmes er-
folgt, gekennzeichnet dadurch, daB an der
Stirnseite von in Reihe nebeneinander ange-
ordneten Ringspinn- bzw. Ringzwirnmaschinen
mindestens ein mobiler Industrieroboter, beste-
hend aus Translationseinheiten (6, 7, 8) fir
Hub-und Querbewegungen und einem Greifer
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(9), daB unterhalb der Transportkette (1) eine
Spulenpalette (10) und im Bereich der Trans-
portkette (1) ein Erkennungssystem (14) sowie
unterhalb der Transportkette (1) ein Behilter
(17) mit einem Kanal (16) fiir die Aufnahme der
Leerspulen angeordnet sind und jede Roboter-
station (11) zur Aufnahme und zum teilungsge-
rechten Verschieben der Spulenpalette (10) in
X, y und z-Richtung mit einer Verschiebeein-
richtung (15) ausgeristet ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB der mobile Industrieroboter vor-
zugsweise an einen beliebig langen, nichtnu-
merischen gesteuerten Portal (4) mit minde-
stens einem Portalwagen (5) angeordnet ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB am Greifer (9) eine Ausklinkein-
richtung zum Entsorgen der Transportkette (1)
von Leerhiilsen angeordnet ist.

4. Anordnung nach Anspruch 1 bis 3, gekenn-
zeichnet dadurch, daB fiir den Synchronlauf
der Translationseinheit (8) mit der umlaufenden
Transportkette (1) ein Erkennungssystem (14)
mit einer Steuerung und/oder einem Sensor im
Bereich der Translationseinheiten (7,8) verbun-
den ist.

5. Anordnung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB die Spulenpalette (10) aus einem
Grundgestell besteht, welches stapelfahig aus-
gebildet ist, und daB zur Aufnahme der Vor-
garnspulen (3) Dorne (13) vertikal, im unteren
Teil der Dorne (13) Druckfedern (18) und im
oberen Teil der Dorne (13) Arretierungen (12)
angeordnet sind.

6. Anordnung nach Anspruch 1 und 5, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Dorne (13) in minde-
stens einer Reihe auf dem Grundgestell ange-
ordnet sind, und daB ein Dorn (13) flr die
Aufnahme von mindestens einer Vorgarnspule
ausgebildet ist.

Claims

1.  Arrangement for the automatic loading and un-
loading of a technical operating area in ring
spinning and doubling with bobbing (3), prefer-
ably condensor bobbins, wherein the machines
are equipped with a continuously circulating
conveyor chain (1) for the bobbins (3), and a
robot arm automatically loads and unloads
bobbins (3) from a technical operating area,
characterised in that at the front end of ring
spinning and/or ring doubling machines, which
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are disposed adjacent one another in rows,
there is disposed at least one mobile industrial
robot, comprising translation units (6, 7, 8) for
lifting and transverse movements and a gripper
device (9), and in that a bobbin pallet (10) 15
disposed below the conveyor chain (1), a rec-
ognition system (14) is disposed in the vicinity
of the conveyor chain (1) and a container (17)
with a duct (16) for accommodating the empty
bobbins is disposed below the conveyor belt
(1), and each robot station (11) is equipped
with a displacement device (15) for accom-
modating and displacing the bobbin pallet (10)
in x, y and z directions in accordance with
distribution.

Arrangement according to Claim 1, charac-
terised in that the movable industrial robot is
preferably disposed on an overhead gantry (4)
which can be of any length, is controlled non-
numerically and has at least one gantry car-
riage (5).

Arrangement according to Claim 1, charac-
terised in that a releasing device for unloading
the empty bobbins from the conveyor chain (1)
is disposed on the gripper device (9).

Arrangement according to Claims 1 to 3,
characterised in that a recognition system (14)
with a control device and/or a sensor is con-
nected in the vicinity of the translation units (7,
8) so that the translation unit (8) runs synchro-
nously with the circulating conveyor chain (1).

Arrangement according to Claim 1, charac-
terised in that the bobbin pallet (10) comprises
a basic frame which is formed so as to be
stackable; and in that vertical mandrels are
provided for receiving the condensor bobbins
(3). compression springs (18) being disposed
in the lower section of the mandrels (13) and
detent devices (12) being disposed in the up-
per section of the mandrels (13).

Arrangement according to claims 1 and 5,
characterised in that the mandrels (13) are
disposed in at least one row on the basic
frame; and in that one mandrel (13) is formed
so as to accommodate at least one condensor
bobbin.

Revendications

Systéme pour la fourniture et I'enlévement au-
tomatiques de bobines (3), de préférence de
bobines de méche, d'une zone de service
technique A la filature & anneaux et a la retor-
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derie, les machines étant équipées d'une chaft
ne de convoyage tournant constamment (1)
pour les bobines (3), et la fourniture et I'enlé-
vement automatiqueS des bobines (3) d'une
zone de service technique s'effectuant au
moyen d'un bras de robot, caractérisé en ce
qu'il est prévu, & l'avant des métiers continus
a filer & anneaux et, respectivement, a retordre
A anneaux, disposés en rangée les uns & c6té
des autres, au moins un robot industriel mobi-
le, constitué d'unités de translation (6, 7, 8)
pour les déplacements verticaux et transver-
saux, et d'un preneur (9), en ce qu'il est prévu,
sous la chalne de convoyage (1), une palette
de bobines (10) et, dans la zone de la chaine
de convoyage (1), un systéme d'identification
(14) ainsi que, sous la chalhe de convoyage
(1), un conteneur (17) muni d'une goulotte (16)
pour recevoir les bobines vides, et en ce que
chaque station robotisée (11) est équipée d'un
dispositif de déplacement (15) pour recevoir et
pour déplacer du nombre de pas voulus la
palette de bobines (10) dans les directions x,
y, et z.

Systéme selon la revendication 1, caractérise
en ce que le robot industriel mobile est monté,
de préférence, sur un portique (4) de longueur
quelconque, & commande non numérique et
muni d'au moins un chariot de portique (5).

Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, sur le preneur (9), est monté un
dispositif & déclenchement pour libérer la chat
ne de convoyage (1) des bobines vides.

Systéme selon la revendication 1 & 3, caracié-
risé en ce que, pour synchroniser |'unité de
translation (8) avec la chaine de convoyage
tournante (1), un systéme d'identification (14)
est relié & une unité de commande et/ou & un
capteur implanté dans la zone des unités de
translation (7, 8).

Systéme selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la palette de bobines (10) est
constituée d'un socle congu pour pouvoir éfre
empilé, et- en ce qu'il est prévu des broches
(13) disposées verticalement pour recevoir les
bobines de méche (3), des ressorts de pres-
sion (18) dans la partie inférieure des broches
(13), et des dispositifs d'arrét (12) dans la
partie supérieure des broches (13).

Systéme selon les revendications 1 et 5, ca-
ractérisé en ce que les broches (13) sont dis-
posées au moins en une rangée sur le socle,
et en ce qu'une broche (13) est congue pour



recevoir au moins une bobine de méche.
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Fig. 1
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