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(57) Abstract: The invention relates to a transport device for reservoirs (2) for
fiber tape (2.1) for spinning positions of a spinning machine (1) arranged in
rows, comprising: a transport unit (3) having rollers (3.2) and a drive (3.3) and
having a positioning space on which the reservoirs (2) are placed, a loading
position, at which the full reservoirs (2.1) are placed on the positioning space,
and empty reservoirs (2.2) are removed from the positioning space, at least
one transversal guide (10) and at least one lateral guide (11), along which the
transport unit (3) is moved, wherein the lateral guides (11) are oriented parallel
to the alignment of the spinning machine (1) and the transversal guides (10) are
oriented crosswise to the alignment of the spinning machine (1). The invention
further relates to a device for producing yarn by means of such a transport
device.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft eine Transportvorrichtung fiir
Vorratsbehélter (2) fiir Faserband (2.1) zu in Reihen angeordneten Spinnstel-
len einer Spinnmaschine (1), umfassend: eine Transporteinheit (3) mit Rollen
(3.2) und einem Antrieb (3.3) sowie mit einer Stellfldche, auf die die Vorrats-
behilter (2) gestellt werden, eine Bestiickungsstelle, an der volle Vorratsbehél-
ter (2.1) auf die Stellfldche gestellt werden und leere Vorratsbehélter (2.2) von
der Stellfliche entnommen werden, mindestens eine Transversalfithrung (10)
und mindestens eine Lateralfiihrung (11), entlang denen die Transporteinheit
(3) bewegt wird, wobei die Lateralfiihrungen (11) parallel zur Ausrichtung der
Spinnmaschine (1) und die Transversalfiihrungen (10) quer zur Ausrichtung
der Spinnmaschine (1) ausgerichtet sind. Die Erfindung betriftt weiterhin eine
Vorrichtung zur Herstellung von Garnen mit einer solchen Transportvorrich
tung.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Transportvorrichtung fir Vorratsbehalter fir Faserband sowie Vorrichtung zur Herstellung
von Garnen

Die Erfindung geht aus von einer Transportvorrichtung fur Vorratsbehalter fir Faserband
zu in Reihen angeordneten Spinnstellen einer Spinnmaschine. Die Erfindung betrifft
weiterhin eine Vorrichtung zur Herstellung von Garnen umfassend eine solche
Transportvorrichtung.

In einer Spinnmaschine wird aus einem Faserband durch Verstrecken und Verdrehen ein
Garn erzeugt. Hierzu sind unterschiedliche Verfahren im Einsatz. Bei einigen
Spinnprozessen, zum Beispiel bei Rotorspinnverfahren oder Luftspinnverfahren wird
direkt das Faserband in Vorratsbehaltern, die allgemein auch als Kannen bezeichnet
werden, an den einzelnen Spinnstellen vorgelegt. Der Austausch der Vorratsbehalter
erfolgt dabei Ublicherweise per Hand.

Beim Ringspinnverfahren wird im Gegensatz dazu zunachst in einem Flyer ein Vorgarn
aus dem Faserband erzeugt und das auf Vorgarnspulen gewickelte Vorgarn Uber an der
Decke hiangende Transportschienen an die einzelnen Spinnstellen transportiert. Dabei
sind Ringspinnmaschinen Ublicherweise symmetrisch aufgebaut und umfassen eine
Vielzahl, in der Regel bis zu mehr als 1000, Spinnstellen an jeder Seite. Das Faserband
wird auch hier dem Flyer in Vorratsbehaltern vorgelegt, die Ublicherweise per Hand
getauscht werden.

Aufgrund des technischen und finanziellen Aufwandes, mit dem das Transportsystem flr
die Vorgarnspulen verbunden ist, gibt es Bestrebungen, auch beim Ringspinnverfahren
direkt das Faserband zu verspinnen und hierzu das Faserband direkt an den Spinnstellen
vorzulegen. Bei klassischen Ringspinnmaschinen, bei denen sich die Streckwerke
oberhalb der eigentlichen Spinnstelle befinden und an der Spinnstelle stehende Spulen
eingesetzt werden, muss das Faserband von oben zugefuhrt werden. Alternativ kGnnen
auch die Vorratsbehalter neben der Ringspinnmaschine positioniert werden. Beide
Varianten haben jedoch den Nachteil, dass der Abstand zwischen Vorratsbehalter und
Streckwerk grofl3 ist und es aufgrund des groflen Abstandes und der geringen
Geschwindigkeit der Eingangswalzen des Streckwerks und der damit verbundenen
geringen Transportgeschwindigkeit des Faserbandes zu unkontrollierbaren Verziigen im
Faserband kommen kann. Diese Verzige fuhren zu einem ungleichmaBigen Garn.



10

15

20

25

30

35

40

WO 2018/024588 PCT/EP2017/068960

Um die grollen Abstinde zwischen Vorratsbehédlter und Ringspinnmaschine zu
verringern, ist aus DE 41 09 113 A1 eine Ringspinnmaschine bekannt, bei der anders als
bei Ublichen Ringspinnmaschinen der Faden von unten nach oben gefUhrt wird und
unterhalb des Streckwerkes die Kannen mit dem Faserband bereitgestellt werden, so
dass ohne Zwischenschaltung eines Flyers direkt das Faserband aus den Kannen im
Streckwerk verstreckt und anschlieRend in der Ringspinneinheit zum Garn versponnen
wird. Die Spindeln der Ringspinneinheit sind hierbei hangend angeordnet. Hierdurch ist es
mdglich, das komplexe Transportsystem flr das Vorgarn zu den jeweiligen Arbeitsstellen
einzusparen.

Aufgrund des Aufbaus der Stellplatze fUr die Vorratsbehalter fur Faserband ist davon
auszugehen, dass auch bei der in DE 41 09 113 A1 beschriebenen Ringspinnmaschine
ein Austausch per Hand zu erfolgen hat. Dies ist jedoch aufgrund der groRen Anzahl an
Spinnstellen in einer Ringspinnmaschine sehr zeitaufwandig.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Transportvorrichtung
bereitzustellen, die einen automatischen Austausch der Vorratsbehdlter flir Faserband
ermoglicht, so dass ein Austausch mit wesentlich weniger Zeitaufwand mdglich ist.
Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur Herstellung von Garnen
bereitzustellen, bei der ein schneller und automatischer Austausch der Vorratsbehalter flr
Faserband mdglich ist.

Diese Aufgabe wird gelést durch eine Transportvorrichtung flr Vorratsbehalter flr

Faserband zu in Reihen angeordneten Spinnstellen einer Spinnmaschine, umfassend:

- eine Transporteinheit mit Rollen und einem Antrieb sowie mit einer Stellflache, auf die
die Vorratsbehalter gestellt werden,

- eine Bestlckungsstelle, an der volle Vorratsbehalter auf die Stellflache gestellt
werden und leere Vorratsbehalter von der Stellflache entnommen werden,

- mindestens eine TransversalfUhrung und mindestens eine Lateralfihrung, entlang
denen die Transporteinheit bewegt wird, wobei die Lateralfihrungen parallel zur
Ausrichtung der Spinnmaschine und die TransversalfUhrungen quer zur Ausrichtung
der Spinnmaschine ausgerichtet sind.

Durch eine solche Transportvorrichtung ist es moglich, die Vorratsbehalter fir Faserband
automatisiert zu tauschen. Hierdurch ist insbesondere bei Spinnmaschinen mit einer
grofRen Anzahl an Spinnstellen eine grolle Zeitersparnis moglich. Durch den Transport auf
Transporteinheiten mit Rollen, die auf dem Boden bewegt werden, entfallt zudem der bei
derzeit Ublichen Ringspinnmaschinen eingesetzte aufwandige Hangeforderer flur die
Vorgarnspulen.
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Aufgrund der grolen Lange Ublicher Spinnmaschinen ist es aus Grinden der
Platzersparnis bevorzugt, wenn die Transporteinheit mindestens zwei Einzeleinheiten
umfasst, die in der LateralfUhrung hintereinander und in der Transversalfihrung
nebeneinander bewegt werden. Hierbei weist vorzugsweise jede Einzeleinheit Rollen und
einen eigenen Antrieb auf. Alternativ ist es allerdings auch moglich, nur eine Einzeleinheit
mit einem Antrieb auszustatten. In diesem Fall werden die Einzeleinheiten ohne Antrieb
von der Einzeleinheit mit Antrieb gezogen oder geschoben. Um die Einzeleinheiten ziehen
zu konnen waren dabei Kupplungen erforderlich, mit denen die Einzeleinheiten
aneinander gekuppelt werden. Bevorzugt ist es jedoch, wenn jede Einzeleinheit einen
eigenen Antrieb aufweist.

Um die Transporteinheit entlang gewlinschter Wege zu bewegen, ist es bevorzugt, wenn
die Lateralfihrung Schienen umfasst, auf denen die Transporteinheit bewegt wird. Die
Transversalfihrung umfasst vorzugsweise eine Transversalblhne, auf der die
Transporteinheiten quer zur LateralfGhrung bewegt werden konnen. Um die Bewegung
sowohl in Langs- als auch in Querrichtung zu realisieren ist es hierbei insbesondere
vorteilhaft, wenn auf der Transversalbihne Schienen montiert sind, die an geeigneten
Positionen eine Verlangerung Schienen der Lateralflhrung sind, so dass die
Transporteinheit von den Schienen der LateralfGhrung auf die Schienen der
Transversalblhne fahren kann beziehungsweise von der Transversalblhne auf die
Schienen der Lateralfihrung, um so eine Richtungséanderung von einer Langsbewegung
in eine Querbewegung oder umgekehrt zu realisieren. Neben der Gestaltung der
Lateralfihrung mit Schienen ist es jedoch auch mdglich, jede beliebige andere, dem
Fachmann bekannte Flhrung fir die Transporteinheit einzusetzen. So kdénnen zum
Beispiel alternativ zu Schienen auch induktive Fihrungen genutzt werden.

Um die Transversalblhne bewegen zu konnen, ist diese vorzugsweise ebenfalls auf
Schienen gefuhrt. Alternativ ist auch hier jede beliebige andere FUhrung, die
Ublicherweise in der Fordertechnik eingesetzt wird, fir die Transversalbihne moglich. Die
Bewegung der Transversalblhne kann dabei mit einem eigenen Antrieb an der
Transversalblhne erfolgen. Alternativ ist es jedoch auch mdglich, die Transversalblihne
mit einem extern angetriebenen Kettenantrieb entlang ihrer FUhrung zu ziehen.

Da es beim Betrieb der Spinnmaschine erforderlich ist, nicht nur volle Vorratsbehalter an
die jeweiligen Spinnstellen zu liefern sondern auch die leeren Vorratsbehalter zu
entfernen, ist es bevorzugt, wenn die TransversalbUhne parallel zueinander jeweils eine
Aufnahme flr eine Transporteinheit mit leeren Vorratsbehaltern oder parallele Aufnahmen
fur die Einzeleinheiten einer Transporteinheit mit leeren Vorratsbehéltern und eine
Aufnahme flr eine Transporteinheit mit vollen Vorratsbehaltern oder parallele Aufnahmen
fur die Einzeleinheiten einer Transporteinheit mit vollen Vorratsbehaltern aufweist. Durch
die getrennten Aufnahmen fur die Transporteinheit mit leeren Vorratsbehaltern
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beziehungsweise die Einzeleinheiten mit leeren Vorratsbehaltern und die Transporteinheit
mit vollen Vorratsbehadltern beziehungsweise die Einzeleinheiten mit vollen
Vorratsbehaltern ist es moglich, eine bereits mit vollen Vorratsbehaltern bestickte
Transporteinheit beziehungsweise entsprechend die Einzeleinheiten mit vollen
Vorratsbehaltern zur Spinnmaschine zu fahren, an der ein Austausch der Vorratsbehalter
erfolgen soll. Zum Austausch wird dann die Transporteinheit mit den leeren
Vorratsbehaltern beziehungsweise werden die Einzeleinheiten mit den leeren
Vorratsbehaltern auf die Transversalblhne gefahren, anschlieRend wird die
Transversalblhne so weit bewegt, dass die Transporteinheit mit den vollen
Vorratsbehaltern beziehungsweise die erste Einzeleinheit mit vollen Vorratsbehaltern auf
die Lateralfihrung unterhalb der Spinnmaschine oder neben der Spinnmaschine gefahren
werden kann.

Wenn mehrere Einzeleinheiten umfasst sind, wird die Transversalblhne zum Tausch der
Vorratsbehalter zunachst so an die Lateralfihrung platziert, dass die erste Einzeleinheit
mit leeren Vorratsbehaltern auf die Transversalblhne bewegt werden kann. Dann bewegt
sich die Transversalblhne weiter, bis eine Position erreicht ist, an der die zweite
Einzeleinheit mit leeren Vorratsbehaltern auf die Transversalbihne gefahren werden
kann. Dies wird wiederholt, bis alle Einzeleinheiten mit leeren Vorratsbehaltern auf der
Transversalblhne stehen. AnschlieRend bewegt sich die Transversalblhne so weit, dass
die erste Einzeleinheit mit vollen Vorratsbehaltern auf die Lateralfhrung unter der
Spinnmaschine fahren kann. Danach erfolgt wieder eine Bewegung der Transversalblhne
an eine Position, an der die zweite Einzeleinheit auf die Lateralfiihrung unter oder neben
der Spinnmaschine fahren kann. Dies wird ebenfalls so lange wiederholt, bis alle
Einzeleinheiten von der Transversalbihne heruntergefahren sind und sich unter oder
neben der Spinnmaschine befinden.

Wenn die Bestlckung an einer Langsfuhrung erfolgt, wird auch hier entsprechend
verfahren, um zundchst die Transporteinheit beziehungsweise die Einzeleinheiten mit
leeren Vorratsbehaltern von der Transversalblhne zu fahren und anschlielend die
Transporteinheit oder die Einzeleinheiten mit vollen Vorratsbehaltern darauf zu fahren. An
der Bestlckungsstelle ist es alternativ jedoch auch mdglich, dass mehrere
Lateralfihrungen vorgesehen sind, so dass alle Transporteinheiten oder Einzeleinheiten
gleichzeitig von der Transversalbihne oder auf die Transversalblhne fahren kénnen.

In einer bevorzugten AusfUhrungsform weist die Transversalblhne jedoch eine
Fordereinheit auf, mit der die Vorratsbehdlter an der Bestlckungsstelle auf
Transporteinheiten auf der Transversalblhne gestellt werden kénnen oder von den
Transporteinheiten auf der Transversalblhne an der Bestlckungsstelle abgestellt werden
kénnen. Hierdurch ist es nicht erforderlich, die Transporteinheiten oder die Einzeleinheiten
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an der Bestlckungsstelle von der Transversalblhne und auf die Transversalblhne zu
fahren. Es erfolgt lediglich eine Bewegung der Vorratsbehalter mit der Fdrdereinheit.

Die Fordereinheit umfasst vorzugsweise einen Brickenkran mit Laufkatze, einen Adapter
fur Vorratsbehalter oder Gruppen von Vorratsbehaltern und einen Ausleger. Die
Gestaltung der Fordereinheit mit Brlickenkran, Laufkatze und Ausleger ermdglicht es, die
Vorratsbehalter direkt von der Transporteinheit beziehungsweise den Einzeleinheiten, die
auf der Transversalbihne stehen, an der Bestlckungsstelle abzuladen oder die
Vorratsbehalter an der Bestlckungsstelle direkt auf die auf der Transversalblhne
stehende Transporteinheit beziehungsweise Einzeleinheiten aufzuladen. Dies erlaubt
einen einfacheren Aufbau der Transportvorrichtung, da es nicht erforderlich ist, im Bereich
der Bestuckungsstelle eine zusatzliche LateralflUhrung vorzusehen.

Um die Vorratsbehalter mit Hilfe der Fordereinrichtung von der Transporteinheit
beziehungsweise den Einzeleinheiten zu entnehmen oder diese darauf zu stellen, wird
vorzugsweise ein Adapter eingesetzt, mit dem mehrere Vorratsbehélter gleichzeitig
gegriffen und umgestellt werden kdénnen. Die einzelnen Greifer fir die Vorratsbehalter
sind dabei so angeordnet, dass die Vorratsbehalter direkt an den Positionen auf der
Transporteinheit oder den Einzelheiten abgestellt werden konnen, die diese auch
unterhalb der Spinnmaschine einnehmen sollen.

Um die Transportvorrichtung mdéglichst platzsparend in einer Anlage zum Spinnen von
Garnen unterzubringen, ist es bevorzugt, wenn die die Lange der Transversalfihrung in
Richtung der in Reihe ausgerichteten Spinnstellen der Lange einer Einzeleinheit der
Transporteinheit entspricht. Die Breite einer als Transversalfihrung eingesetzten
Transversalblhne entspricht dabei der Gesamtbreite aller Transporteinheiten oder
Einzeleinheiten plus der Breite der Stitzen des Brlckenkrans, wenn ein solcher
vorgesehen ist. Die notwendigen Fihrungen auf der Transversalbihne kbnnen dabei so
dicht nebeneinander angeordnet sein, dass sich nebeneinander stehende
Transporteinheiten oder Einzeleinheiten gerade nicht berlhren. Dies bedeutet, dass ein
Abstand von wenigen Millimetern bereits ausreichend ist.

Damit die Vorratsbehalter sicher auf der Transporteinheit transportiert werden kénnen und
sichergestellt wird, dass die Vorratsbehalter nicht umkippen kénnen und um weiterhin die
Vorratsbehalter sicher an den Positionen auf der Transporteinheit zu positionieren, an
denen diese wahrend des Spinnprozesses stehen sollen, ist es weiterhin bevorzugt, wenn
die Transporteinheit Aufnahmen flr die Vorratsbehalter aufweist. Die Vorratsbehalter
werden dann in die Aufnahmen gestellt und verbleiben dort, bis sie zum erneuten Beflllen
von der Transporteinheit heruntergenommen werden.
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Als Vorratsbehélter werden vorzugsweise die Ublicherweise in Spinnereien eingesetzten
Kannen fur Faserband eingesetzt. Derartige Kannen enthalten bei Einsatz in
Ringspinnmaschinen Ublicherweise eine Menge an Faserband, die flr einen Spinnbetrieb
von bis zu 250 Stunden ausreicht.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Herstellung von Garnen, umfassend
mindestens eine Spinnmaschine mit in Reihe angeordneten Spinnstellen, denen
Faserband von unten zugeflhrt wird, sowie eine Transportvorrichtung, wie sie vorstehend
beschrieben ist.

Durch die Transportvorrichtung ist es moglich, der Spinnmaschine automatisiert das
Faserband zukommen zu lassen. Es ist nicht erforderlich, die Vorratsbehalter handisch
auszutauschen. Insbesondere bei Ringspinnmaschinen ist nach einem Austausch der
Vorratsbehalter aufgrund der in den Vorratsbehaltern enthaltenen Menge auch die Zeit
ausreichend, die leeren Vorratsbehélter wieder mit Faserband zu flllen, bevor ein
erneuter Austausch erforderlich ist.

In Ublichen Anlagen zur Herstellung von Garn sind mehrere parallel angeordnete
Spinnmaschinen aufgestellt, wobei jede Spinnmaschine in Reihe angeordnete
Spinnstellen aufweist. Weiterhin sind die Spinnmaschinen in der Regel symmetrisch mit
zwei parallelen Reihen an Spinnstellen aufgebaut.

Um alle Spinnstellen der Vorrichtung zur Herstellung von Garn mit Faserband besticken
zu konnen, ist zur Bestliickung der Spinnmaschine mit Faserband unter jeder Reihe mit
Spinnstellen oder neben jeder Reihe mit Spinnstellen eine LateralflUhrung angeordnet.
Aus Grunden der Platzersparnis ist es bevorzugt die LateralfiUhrung unter jeder Reihe mit
Spinnstellen vorzusehen.

Damit alle Spinnmaschinen und damit alle Reihen mit Spinnstellen mit Faserband
versorgt werden kdnnen, ist die Transversalflhrung vorzugsweise vor der Spinnmaschine
angeordnet, so dass die Transporteinheit aus der TransversalfUhrung in die
Lateralfihrung unterhalb oder neben der Reihe mit Spinnstellen geflhrt werden kann. Die
Bestlckung der einzelnen Spinnmaschinen erfolgt dabei Uber die jeweilige
Transversalverschiebung der Transporteinheit oder der Einzeleinheiten vor die
Lateralfiihrung der zu bestlickenden Spinnmaschine.

Aufgrund der grolen Anzahl an Spinnstellen sind die Spinnmaschinen Ublicherweise in
einzelne Sektionen untergliedert, wobei jede Sektion eine bestimmte Anzahl an
Spinnstellen umfasst. Um bei einem solchen sektionsweisen Aufbau die Vorratsbehalter
mit Faserband korrekt unterhalb der Spinnstellen positionieren zu kénnen, sind die
Aufnahmen vorzugsweise entsprechend der Sektionen der Spinnmaschine auf der
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Transporteinheit angeordnet. Hierbei entspricht die Anzahl der Aufnahmen flr eine
Sektion der Anzahl der Spinnstellen dieser Sektion.

In einer bevorzugten AusfUhrungsform ist die Spinnmaschine eine Ringspinnmaschine.
Hierbei ist es besonders bevorzugt, wenn die Ringspinnmaschine so aufgebaut ist, dass
diese mindestens ein Streckwerk und mindestens eine Spinneinrichtung mit einer
Ringbank mit mindestens einem Ring und auf jedem Ring einem umlaufenden Laufer und
einer Spindelbank mit mindestens einer Spindel umfasst, wobei die Vorratsbehalter flr
Faserband unterhalb des Streckwerks so positioniert werden konnen, dass jedem
Streckwerk ein Faserband von unten zuflhrbar ist, und die Ringbank oberhalb des
Streckwerks positioniert ist und jeder Ring der Ringbank wahrend des Betriebs der
Ringspinnmaschine eine Spindel mit darauf aufgenommener Huilse umschliel3t, wobei die
Spindel hangend in der Aufnahme fir die Spindel aufgenommen ist, so dass das
Faserband von unten nach oben durch die Ringspinnmaschine geflhrt wird.

Durch den Aufbau der Ringspinnmaschine mit im Spinnbetrieb hangenden Spindeln ist es
moglich, das Faserband unmittelbar von unten zuzufiihren und auf diese Weise die Wege
zwischen den einzelnen Einheiten, ndmlich Vorratsbehalter, Streckwerk und Spinnstelle,
mdglichst kurz zu halten. Hierdurch kann ein unerwilnschtes und ungleichmaRiges
Verstrecken des Faserbandes, das zu einem ungleichmaRigen Garn fluhren wirde,
verhindert werden. Ein weiterer Vorteil des Aufbaus der Ringspinnmaschine mit
hangenden Spindeln, denen das Faserband von unten zugefihrt wird, ist, dass auf die
sonst notwendigen Flyer verzichtet werden kann. Dieser Verzicht auf die Flyer hat den
weiteren Vorteil, dass ohne zusatzlichen Platzbedarf die erfindungsgemalie
Transportvorrichtung zur Zufuhr der Vorratsbehalter genutzt werden kann. Der fUr die
Transversalfuhrung erforderliche Platz war bei bisher Ublichen Anlagen mit
Ringspinnmaschinen mit den notwendigen Flyern belegt. Um nicht mehr Platz fur die
Transversalfihrung zu bendtigen als die Flyer bendtigt haben, werden vorzugsweise
Transporteinheiten aus mehreren Einzeleinheiten eingesetzt. Im Allgemeinen entspricht
der fur die Flyer notwendige Platz einem Drittel der Lange einer Ringspinnmaschine, so
dass eine Transporteinheit in diesem Fall vorzugsweise in drei Einzeleinheiten geteilt
wird. Bei Austausch der herkdmmlichen Ringspinnmaschine mit Zulieferung von
Vorgarnspulen von oben und der zur Herstellung des Vorgarns notwendigen Flyer durch
Ringspinnmaschinen mit hdngenden Spindeln, die keine Flyer mehr bendtigen, kann dann
der vorhandene Platz bei gleicher Anzahl an Spinnstellen optimal ausgenutzt werden. Die
Bestlckungsstelle befindet sich dabei vorzugsweise an den Positionen, an denen bei
herkdmmlichen Ringspinnmaschinen die Vorratsbehalter mit dem Faserband flr die Flyer
bereitgestellt worden sind.

Um die Hullsen der Ringspinnmaschine automatisiert entnehmen zu kénnen, ist fur die
Entnahme der Hilsen jede Spindelbank um eine horizontale Achse drehbar, so dass die
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Spindeln zur Entnahme auf der Aufnahme fir die Spindel stehen. Um die flr das Drehen
der Spindelbank notwendige Garnreserve bereitzustellen ist die Spindelbank
vorzugsweise so Vvertikal verschiebbar gelagert, dass bei hdngenden Spindeln die
horizontale Achse hdher liegt als bei nach oben gedrehten, stehenden Spindeln. Die
Bereitstellung einer Garnreserve ist notwendig, weil sich das an der Spindel klemmende
Garn beim Drehen der Aufnahme und dem damit verbundenen Schwenken der Spindel
teilweise um die Ringbank wickelt. Alternativ zur vertikalen Verschiebbarkeit der
Spindelbank ist es jedoch auch méglich, die Garnreserve auf jede beliebige andere Weise
bereitzustellen, zum Beispiel indem vor dem Drehen der Spindelbank etwas Garn wieder
von der Hllse abgewickelt wird.

Durch die Gestaltung der Spindelbank derart, dass diese um eine horizontale Achse
drehbar ist, ist es moglich, die Hllsen zum Austauschen, das heifdt zur Entnahme der mit
Garn gefillten Hilse, dem sogenannten Cop, und zum Einsetzen einer leeren Hilse,
nach oben zu drehen, so dass diese auf einfache Weise nach oben enthommen werden
kénnen. Dies hat insbesondere weiterhin den Vorteil, dass der Austausch der Hulsen
automatisiert in kurzer Zeit und zudem in der fur herkdbmmliche Ringmaschinen mit
stehenden Spindeln bekannten Weise erfolgen kann.

Um einen mdglichst schnellen Austausch der Hiulsen zu ermdglichen, ist es bevorzugt,
wenn der Austausch automatisiert erfolgen kann. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform
ist hierzu oberhalb der Spindelbank ein Abnehmer angeordnet, mit dem die Hulsen von
den Spindeln der Spindelbank entnommen oder auf die Spindeln der Spindelbank
eingesetzt werden kdnnen. Hierbei wird zum Austausch der Hilsen zunachst die geflllte
Hilse, das heil3t der Cop, von der Spindel mit dem Abnehmer entnommen und
vorzugsweise in ein Transportsystem fur die Hllsen eingelegt. AnschlieRend wird eine
leere Hulse vom Abnehmer aufgenommen und auf die Spindel in der Spindelbank
eingesetzt. Hierbei ist es moglich, das gleiche Transportsystem fur die Cops und fur die
leeren Hullsen zu nutzen. Weiterhin ist es auch moglich, den Abnehmer so zu gestalten,
dass dieser zwei getrennte Aufnahmevorrichtungen umfasst, wobei zunachst die eine
Aufnahmevorrichtung eine leere Hllse aufnimmt, anschlieRend die zweite
Aufnahmevorrichtung den Cop von der Spindel der Spindelbank entnimmt, in einem
weiteren Schritt die leere HUllse eingesetzt wird und abschlieRend der Cop in das
Transportsystem eingestellt wird. Aufgrund der erfindungsgemafien Moglichkeit, die
Spindeln zum Entnehmen und Einsetzen der Hilsen in eine aufrechte Position zu bringen,
ist es moglich, Abnehmer, im allgemeinen auch Doffer genannt, einzusetzen, die denen
entsprechen, wie sie flr derzeit Ubliche Ringspinnmaschinen mit stehender Spindel
genutzt werden.

Da eine Ringspinnmaschine Ublicherweise eine Vielzahl von Spinnstellen umfasst, die alle
nebeneinander angeordnet sind, ist es insbesondere vorteilhaft, wenn ein
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Transportsystem flur die Hllsen parallel zu den Spinnbanken angeordnet ist. Dies erlaubt
es, auf einer Seite von einer zentralen Aufgabestelle leere Hllsen in das Transportsystem
einzufUhren, diese entlang der Ringspinnmaschine zu den jeweiligen Spinnstellen zu
fuhren und entsprechend die Cops durch das Transportsystem nach dem Austausch der
Hllsen zu einer zentralen Entnahmestelle zu fihren und dort zu entnehmen. Die Cops
werden dann auf Ublichem Wege weiterverarbeitet und in einer Spulmaschine auf eine
groliere Spule umgespult.

Zur Bereitstellung des Faserbandes werden die Vorratsbehalter, vorzugsweise der
Kannen, in mehreren parallelen Reihen unterhalb der Ringspinnmaschine angeordnet.
Besonders bevorzugt ist dabei eine Anordnung mit jeweils drei benachbarten Kannen.
Insbesondere bevorzugt ist es weiterhin, die Kannen versetzt anzuordnen, so dass diese
so wenig Platz wie mdglich einnehmen. Die Anordnung der Kannen unterhalb der
Ringspinnmaschine erlaubt es trotz des gréReren Platzbedarfs fur die Kannen im
Vergleich zum Platzbedarf fur die sonst eingesetzten Ringspinnmaschinen mit
Flyerspulen und stehenden Spindeln die Ringspinnmaschinen ohne erhéhten Platzbedarf
nebeneinander aufzustellen.

Um die Ringspinnmaschine mdglichst storungsfrei betreiben zu kdnnen, insbesondere zu
verhindern, dass der Faden aufgrund hoher Fliehkrafte reil3t, werden vorzugsweise
zwischen dem Streckwerk und der Ringbank ein Fadenflhrer und/oder ein Ballonring
positioniert. Der FadenfUhrer und der Ballonring entsprechen dabei denen, wie sie bereits
heute bei konventionellen Ringspinnmaschinen eingesetzt werden. Als FadenfUhrer wird
dabei vorzugsweise ein sogenannter "Sauschwanzfadenflhrer" eingesetzt. Bei einem
solchen Fadenfilhrer wird durch Biegen eines Drahtes eine Ose in Form eines
Sauschwanzes erzeugt, in die auf einfache Weise ein Faden eingefadelt werden kann.
Um einen sicheren Betrieb der Ringspinnmaschine zu ermdglichen ist es insbesondere
bevorzugt, wenn ein Fadenflhrer und ein Ballonring eingesetzt werden.

Um die Drehung der Spindelbank um die horizontale Achse zu ermdglichen ist es
weiterhin notwendig, dass der Fadenflhrer und der Ballonring vertikal verschiebbar sind.
Dies erlaubt es, den Fadenflhrer und den Ballonring nach unten zu verschieben und so
den Schwenkbereich flr die Spindel frei zu machen.

Da die Ringbank wahrend des Spinnprozesses die Hilse auf der Spindel umschlief3t, ist
es weiterhin erforderlich, zum Drehen der Spindelbank entweder die Ringbank mit zu
drehen oder alternativ und bevorzugt ebenfalls zu verschieben. Hierzu ist die Ringbank
vorzugsweise vertikal soweit verschiebbar, dass die Ringbank an eine Position unterhalb
der Spindel geflhrt werden kann, so dass das Drehen der Spindelbank ermdéglicht wird.
Das vertikale Verschieben der Ringbank aus dem Drehbereich der Spindelbank erlaubt
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eine einfachere Konstruktion als notwendig ware, wenn die Ringbank mit der Spindelbank
gedreht wird.

Um weiterhin zu vermeiden, dass das Garn wahrend des Austauschs der Hllsen aus dem
Laufer schlUpft, wird das Garn vorzugsweise unter einer sanften Spannung gehalten.
Hierzu ist vorzugsweise oberhalb des Streckwerks ein Garnspanner positioniert. Wenn,
wie Ublich, ein Fadenfihrer und ein Ballonring eingesetzt werden, so ist der Garnspanner
vorzugsweise oberhalb des Streckwerks und unterhalb von Fadenflhrer und Ballonring
positioniert.

Bei einem sektionsweisen Aufbau der Ringspinnmaschine, werden die einzelnen
Sektionen vorzugsweise jeweils durch Trager fur die Ringspinnmaschine getrennt. Die
Anzahl der Streckwerke und Spinneinrichtungen ist somit neben der Anzahl der parallelen
Reihen an Kannen davon abhéangig, wie viele Kannen nebeneinander zwischen zwei
Trager positioniert werden kénnen. Die Trager, auf denen die Spinnmaschine steht,
kénnen dabei jede beliebige, dem Fachmann bekannte Form aufweisen. So ist es zum
Beispiel moglich, Portale vorzusehen oder einen zentralen Trager in der Mitte.

Die einzelnen Spindeln der Ringspinnmaschine kénnen prinzipiell wie bei herkémmlichen
Ringspinnmaschinen mit einem zentralen Antrieb angetrieben werden. Bevorzugt ist es
jedoch, jede Spindel mit einem eigenen Antrieb, insbesondere einem Synchronmotor
anzutreiben. Der Einsatz eines Synchronmotors hat zum einen den Vorteil, dass
Garnfehler, die durch eine ungleichmafige Bewegung, zum Beispiel durch Ruckeln einer
sehr langen Welle auftreten kénnen, vermieden werden. Zudem erlaubt der Einsatz von
Synchronmotoren eine gleichbleibende und gleichméaRige Garnqualitdit an allen
Spinnstellen. Die Synchronmotoren der einzelnen Spindeln werden dabei vorzugsweise
synchron von einer zentralen Steuerungseinheit gesteuert. Die zentrale Steuerungseinheit
befindet sich dabei vorzugsweise an einem Ende der Ringspinnmaschine.

Sollte es zu einem Fadenbruch an einer Spinnstelle kommen, wird die betroffene Spindel
gebremst, fallt dadurch aus der Synchrondrehzahl und kommt zum stehen. Zum Bremsen
der Spindel kdnnen die bereits derzeit eingesetzten Bremsen genutzt werden.

Nach Behebung des Fehlers soll die Spindel wieder moglichst schnell auf die fur die
Produktion erforderliche Drehzahl gebracht werden. Hierzu sind Spezialmotoren bekannt,
die das Wiederanfahren bis zur Synchrondrehzahl erméglichen. Hierzu ist jedoch fir jede
Spindel eine individuelle Soft- und Hardware erforderlich.

Bevorzugt ist es jedoch, wenn zum Wiederanfahren der Spindel zusatzliche eine
pneumatisch betriebene Turbine umfasst ist, um die Spindel wieder moglichst schnell auf
die fur die Produktion erforderliche Drehzahl zu bringen. Mit der pneumatisch betriebenen
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Turbine kann die Spindel sehr schnell auf die erforderliche Drehzahl gebracht werden und
dann mit dem zentral gesteuerten Synchronmotor weiter betrieben werden.

Die Detektion eines Fadenbruchs kann dabei durch die bereits heute fur
Ringspinnmaschinen eingesetzten Ublichen Verfahren erfolgen. Um zu vermeiden, dass
bei einem Fadenbruch gerissener Faden das Streckwerk blockiert oder sich im
Streckwerk oder der Spinneinheit verknotet, ist vorzugsweise eine zentrale Absaugung
vorgesehen. Die Absaugung entspricht dabei der, wie sie bereits heute in Ublicher Weise
eingesetzten Ringspinnmaschinen eingesetzt wird.

Um zu vermeiden, dass beim vertikalen Verschieben der Ringbank der Faden aus dem
Laufer springt, ist es weiterhin bevorzugt, wenn die Ringbank eine Sicherung umfasst, mit
der der Laufer fixiert werden kann. Dies hat zum einen den Vorteil, dass der Laufer bei
Stillstand der Maschine an seiner Position gehalten wird und zum anderen lasst sich mit
dem Sicherungsring eine Offnung im Laufer, die aufgrund der geometrischen Gestaltung
des Ringes notwendig ist, um die Halterung fir den Ring passieren zu kdnnen,
verschlossen werden kann. Eine solche Sicherung kann zum Beispiel ein axial
verschiebbarer Sicherungsring sein, der in einer ersten Position den Laufer nicht berthrt,
so dass sich dieser frei bewegen kann und in einer zweiten Position auf dem Laufer
aufliegt. Alternativ kann die Sicherung jedoch zum Beispiel auch eine elastische
Manschette sein.

Um bei einem Partiewechsel, das heidt beim Austausch des Faserbandes ein
aufwandiges Einfadeln zu vermeiden, ist es weiterhin bevorzugt, wenn unterhalb des
Streckwerks eine Luntenflhrung mit einer um mindestens eine Stapellange vertikal
verschiebbaren Klemme fiir das Faserband positioniert ist. Sobald ein Partiewechsel
ansteht, wird die Ringspinnmaschine angehalten. Das verbleibende Faserband wird mit
der Klemme gehalten und die Klemme wird um die mindestens eine Stapellange vertikal
nach unten verschoben. Hierdurch reildt das Faserband zwischen dem Streckwerk und
der Klemme, so dass im stillstehenden Streckwerk ein Rest des Faserbandes verbleibt
und einen Faserbart bildet. Nach dem Partiewechsel, das heift nach dem Austausch der
Kannen, wird das neue Faserband in die Klemme der Luntenflhrung eingeklemmt, die
Klemme wird nach oben verfahren bis der im Streckwerk verbliebene Faserbart und das
neue Faserband miteinander in Kontakt kommen. AnschlieRend wird die Klemme mit
einer Geschwindigkeit weiter nach oben bewegt, die der Umfangsgeschwindigkeit der
Eingangswalzen des Streckwerkes entspricht. Hierdurch verbindet sich das neue
Faserband mit dem Faserbart und es wird ein durchgangiges Faserband erzeugt, so dass
es maglich ist, den Partiewechsel ohne eine Offnung des Streckwerkes durchzufilhren. Es
ist nicht notwendig, nach dem Partiewechsel das Faserband neu einzufadeln.
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Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Figuren dargestellt und werden in der
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1a eine schematische Darstellung einer Spinnmaschine mit unterhalb der
Spinneinheiten angeordneten Vorratsbehaltern im Querschnitt,

Figur 1b einen schematische Darstellung einer Spinnmaschine im Langsschnitt,

Figur 2 einen Querschnitt durch eine Ringspinnmaschine mit hdngenden Spindeln,

Figur 3 einen Ausschnitt einer Transporteinheit,

Figur 4 eine Aufnahme flir einen Vorratsbehalter auf einer Transporteinheit,

Figuren 5a, 5b, 5¢  verschiedene Ausfiihrungsformen einer Transporteinheit,

Figur 6 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur Herstellung von
Garnen mit mehreren Spinnmaschinen,

Figur 7 eine Transversalbihne in Frontansicht,

Figur 8 eine Transversalblhne sowie einen Abschnitt einer Spinnmaschine in
Seitenansicht

Figur 9 ein Layout fur eine Gesamtanlage zur Herstellung von Garnen.

In den Figuren 1a und 1b ist eine Spinnmaschine mit darunter angeordneten
Vorratsbehaltern einmal im Querschnitt und einmal im Langsschnitt schematisch
dargestellt.

Einer Spinnmaschine 1 werden Vorratsbehalter 2, Ublicherweise Kannen, wie sie auch in
derzeit eingesetzten Spinnmaschinen genutzt werden, mit Faserband zugeordnet. Aus
Grunden der Platzersparnis werden die Kannen vorzugsweise wie hier dargestellt
unterhalb der Spinnmaschine 1 positioniert. Alternativ ist es auch mdglich, die
Vorratsbehalter 2 neben der Spinnmaschine 1 zu positionieren. Dies ist jedoch im Hinblick
auf den damit bendtigten zusatzlichen Raum nicht bevorzugt.

Da der Durchmesser der Vorratsbehalter 2 im Allgemeinen grofRer ist als der Platzbedarf
der einzelnen Spinnstellen der Spinnmaschine 1, werden die Vorratsbehalter 2 bevorzugt
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in Reihen mit mehreren Vorratsbehaltern 2 aufgestellt, zum Beispiel wie hier dargestellt in
Reihen zu je drei Vorratsbehaltern 2. Eine Aufstellung mit drei Vorratsbehaltern je Reihe
ist insbesondere bei Verwendung von Ublichen 9-Zoll-Kannen als Vorratsbehalter und
einer Ringspinnmaschine als Spinnmaschine 1 bevorzugt, da in diesem Fall auf eine
Strecke von ungefahr 9 Zoll drei Spinnstellen eingerichtet werden kénnen.

Aus dem schematischen Langsschnitt in Figur 1b lasst sich ein sektionsweiser Aufbau der
Spinnmaschine 1 erkennen.

Aufgrund der groRen Anzahl an Spinnstellen ist es bevorzugt, die Spinnmaschine 1 in
einzelne Sektionen 1.2 zu gliedern. Hierbei umfasst jede Sektion 1.2 eine Vielzahl an
Spinnstellen, wobei die Anzahl der Spinnstellen jeder Sektion 1.2 vorzugsweise gleich
grold ist. Die Trennung in die einzelnen Sektionen lasst sich zum Beispiel durch einen
Rahmen der Spinnmaschine, an dem die Spinnstellen gehalten werden, realisieren.

Um die Spinnstellen betreiben zu kénnen, ist ein Antrieb 1.1 erforderlich. Der Antrieb 1.1
ist dabei vorzugsweise zentral an einem Ende der Spinnmaschine 1 positioniert. Wenn
vorgesehen ist, alle Spindeln der Spinnmaschine mit einem Einzelantrieb zu versehen, ist
es bevorzugt, als Einzelantriebe Synchronmotoren vorzusehen, die alle mit der gleichen
Drehzahl betrieben werden. Hierdurch wird eine gleiche Garnqualitat an allen Spinnstellen
erhalten. Bei Einsatz von Synchronmotoren befindet sich vorzugsweise anstelle des
Antriebs die Steuerung der Synchronmotoren an der mit Bezugszeichen 1.1 bezeichneten
Position.

Wenn die Spinnmaschine in einzelne Sektionen gegliedert ist, werden die Vorratsbehalter
vorzugsweise entsprechend der Sektionen auf einer Transporteinheit 3 positioniert. Aus
Grunden der Platzersparnis ist es dabei besonders bevorzugt, wenn die Vorratsbehalter 2
dabei in Reihen zu je drei Reihen gestellt werden und die Reihen jeweils versetzt
zueinander angeordnet sind, so dass die dichtestmdgliche Packung der Vorratsbehalter 2
erreicht wird.

Um die Vorratsbehdlter 2 zu tauschen wird die Transporteinheit 3 am Ende 1.3 der
Spinnmaschine herausgefahren und eine neue Transporteinheit 3 mit vollen
Vorratsbehaltern 2 eingefahren, um die Spinnstellen mit frischem Faserband zu
versorgen.

In Figur 2 ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform fur eine Ringspinnmaschine als
Spinnmaschine fur die Vorrichtung zur Herstellung von Garnen dargestellt.

Bei einer derart aufgebauten Ringspinnmaschine wird aus Vorratsbehaltern 2 ein
Faserband 2.1 vorgelegt. Das Faserband 2.1 wird durch eine Luntenfilhrung 4 einem
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Streckwerk 5 zugefUhrt. In der hier dargestellten Ausfihrungsform umfasst das
Streckwerk 5 vier Walzenpaare. Die Walzenpaare im Streckwerk rotieren mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten, so dass das zugeflhrte Faserband 2.1 im
Streckwerk 5 auf eine grofere Lange verstreckt wird. Das verstreckte Faserband 2.2 wird
vom letzten Walzenpaar 5.1 des Streckwerks 5 durch einen Fadenfihrer 6.3 und einen
Ballonring 6.2 einer Ringbank 6.1 zugefuhrt und von der Ringbank 6.1 auf eine hier nicht
dargestellte Hulse auf einer Spindel 6.5 zur Erzeugung eines Cops gewickelt. Die Spindel
6.5 ist dabei in einer Spindelbank 6 aufgenommen. Die Spindelbank 6 mit Aufnahmen flr
die Spindeln 6.5 ist erfindungsgemafl um eine horizontale Achse drehbar und
vorzugsweise vertikal verschiebbar gelagert. Oberhalb der Spindeln 6.5 befindet sich ein
Abnehmer 7, auch Doffer genannt, mit dem die Hulsen getauscht werden kénnen. Sobald
ein Cop erzeugt worden ist, wird dieser mit dem Abnehmer 7 von der Spindel 6.5
entnommen und kann anschlielend mit einem Transportsystem 8 aus der
Ringspinnmaschine entnommen werden. AnschlieBend wird mithilfe des Abnehmers 7
eine leere Hulse auf die Spindel 6.5 auf der Spindelbank 6 eingesetzt und diese wieder
durch Drehung in die Spinnposition gebracht. Mit durchgezogener Linie ist in Figur 2 die
Position dargestellt, in der das Garn gesponnen wird, das heil3t die Spindel 6.5 hangt. Die
Position der Spindel 6.5, bei der die Hllse von der Spindelbank 6 entnommen werden
kann, ist gestrichelt dargestellt. Ebenfalls gestrichelt ist die Position des Abnehmers 7
gezeigt, in der der Abnehmer 7 die Hulse entnehmen kann oder eine neue Hulse einsetzt.

Die Ringspinnmaschine kann so betrieben werden, dass nicht alle Hulsen auf allen
Spindeln 6.5 auf beiden Seiten der Ringspinnmaschine gleichzeitig vollstandig mit Garn
beflllt sind, so dass abwechselnd einmal auf der linken Seite und einmal auf der rechten
Seite die Cops entnommen werden kénnen und durch leere Hullsen ersetzt werden.
Hierzu ist es notwendig, dass der Abnehmer 7 verschiedene Positionen anfahren kann.
Diese sind mit den Buchstaben A, B, C und D dargestellt. An der Position A kénnen Cops
von der Spindelbank 6 entnommen werden oder leere Hilsen auf die Spindeln der
Spindelbank 6 auf der linken Seite eingesetzt werden. An der Position B werden entweder
leere Hllsen aus dem Transportsystem 8 entnommen oder die Cops in das
Transportsystem 8 fUr die linke Seite eingesetzt. Entsprechend werden an der Position D
entweder die Cops der rechten Seite aus der Spindelbank 6 entnommen oder eine leere
Hulse in die Aufnahme 6 der rechten Seite eingesetzt und an der Position C die leere
Hllse aus dem Transportsystem 8 fur die rechte Seite entnommen oder der Cop in das
Transportsystem 8 der rechten Seite eingesetzt.

Um die Spindelbank 6 drehen zu kénnen, weisen die Spindeln 6.5 vorzugsweise einen
Einzelantrieb, insbesondere mit einem Synchronmotor, auf.

Um bei einem mdglichen Fadenbruch zu verhindern, dass sich Faden am Streckwerk
oder in der Spinneinheit verheddert oder verknotet, weist die Ringspinnmaschine eine
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zentrale Absaugung 6.6 auf. Im Falle eines Fadenbruchs werden so die Fadenreste in die
Absaugung gesaugt und ein mehrfaches Umschlingen der Streckwerkswalzen oder ein
Verknoten kann verhindert werden.

Zusatzlich kann ein Garnspanner 6.4 vorhanden sein, mit dem das Garn immer unter
einer leichten Spannung gehalten wird, damit dieses nicht aus dem Laufer der Ringbank
6.1 springen kann.

In der in Figur 2 dargestellten AusfUhrungsform sind die einzelnen Teile der
Ringspinnmaschine in einem Rahmen 1.4 aufgenommen, wobei dieser im Bereich der
Vorratsbehalter 2 ein Portal bildet, so dass die Vorratsbehalter 2 mit der Transporteinheit
3 durch das Portal des Rahmens geflhrt werden kénnen.

Figur 3 zeigt einen Ausschnitt einer Transporteinheit.

Eine Transporteinheit 3 ist vorzugsweise so gestaltet, dass sich diese selbsttatig bewegen
kann. Hierzu ist an der Transporteinheit 3 ein Antrieb 3.3 angebracht, mit dem die
Transporteinheit 3 angetrieben wird. Vorzugsweise ist die Transporteinheit 3 mit Rollen
3.2 ausgestattet, auf denen sich diese bewegt. Um die Transporteinheit gezielt bewegen
zu koénnen, ist es besonders bevorzugt, wenn die Rollen 3.2 auf Schienen 3.4 laufen.
Alternativ ist jedoch auch jede andere, dem Fachmann bekannte Moglichkeit zur FUhrung
der Transporteinheit einsetzbar. So kann eine Transporteinheit zum Beispiel auch auf
induktiven Forderspuren gefuhrt werden.

Wie vorstehen bereits beschrieben werden die Vorratsbehdlter 2 vorzugsweise
entsprechend der Sektionen 1.2 auf der Transporteinheit 3 positioniert. Hierbei ist jeweils
ein Abstand zwischen den einer Sektion 1.2 zugeordneten Vorratsbehalter 2.

Um die Vorratsbehalter 2 exakt zu positionieren und zu zentrieren und weiterhin
sicherzustellen, dass keine Vorratsbehalter 2 wahrend der Fahrt der Transporteinheit 3
umkippen koénnen, sind vorzugsweise Fixiervorrichtungen 3.5 vorgesehen. Eine solche
Fixiervorrichtung ist in Figur 4 dargestellit.

Alternativ zur Fixiervorrichtung 3.5 ist es auch moglich, die Vorratsbehalter auf Paletten
bereitzustellen und die Paletten auf die Transporteinheit zu stellen. Dies hat den Vorteil,
dass nicht einzelne Vorratsbehélter auf die Transporteinheit gestellt werden missen
sondern dass bereits eine groRere Anzahl an Vorratsbehaltern auf der Palette gemeinsam
auf die Transporteinheit gestellt werden kann.

In den Figuren 5a, 5b und 5c¢ sind verschiedene AusfUhrungsformen fir eine
Transporteinheit in Draufsicht dargestellit.
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Aufgrund der groRen Anzahl an Spinnstellen weist eine Spinnmaschine haufig eine
betrachtliche Lange auf. Um mit der Transportvorrichtung alle Spinnstellen mit Faserband
bestlicken zu kdnnen muss eine einteilige Transporteinheit die gleiche Lange aufweisen
wie die Spinnmaschine. Eine solche einteilige Transporteinheit 3 ist in Figur 5a
dargestellt.

Um insbesondere den Platzbedarf fur die Transversalfihrung zu reduzieren ist es
vorteilhaft, die Transporteinheit 3 in mehrere Einzeleinheiten zu teilen. Eine Teilung in
zwei Einzeleinheiten 3.0.1 ist in Figur 5b dargestellt und eine Teilung in drei
Einzeleinheiten 3.0.2 in Figur 5c. Selbstverstandlich ist auch eine Teilung in noch mehr
Einzeleinheiten ~ mdglich. Insbesondere, wenn die  Spinnmaschine  eine
Ringspinnmaschine ist, ist eine Teilung in drei Einzeleinheiten 3.0.2, wie sie in Figur 5¢
gezeigt ist, bevorzugt.

Bei einer Teilung der Transporteinheit 3 in mehrere Einzeleinheiten 3.0.1, 3.0.2 ist es
weiterhin bevorzugt, wenn jede Einzeleinheit 3.0.1, 3.0.2 mit einem eigenen Antrieb
ausgestattet ist. Hierdurch ist es mdglich, dass jede Einzeleinheit eigenstandig fahren
kann und so insbesondere selbsttatig ohne zusatzlichen externen Antrieb von der
Langsfuhrung auf die TransversalfUhrung und von der TransversalfUhrung auf die
Langsfuhrung fahren kann.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Garnen ist in Figur 6 dargestellt.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Garnen umfasst Ublicherweise mehrere
Spinnmaschinen 1. Diese werden im allgemeinen parallel nebeneinander aufgestellt. Um
die Spinnmaschinen 1 mit Faserband zu bestlcken, werden der Spinnmaschine 1
Vorratsbehalter 2.1 mit Faserband zugefuhrt. Hierzu wird eine Transporteinheit 3, auf der
Vorratsbehalter 2.1 mit Faserband stehen, von einer TransversalfUhrung 10 auf eine
Lateralfihrung 11, die sich parallel neben oder bevorzugt unterhalb der Spinnmaschine 1
befindet, gefuhrt. Auf der Lateralfiihrung 11 fahrt die Transporteinheit 3 dann bis in ihre
Endposition, an der allen Spinnstellen der Spinnmaschine 1 je ein Vorratsbehalter 2.1 mit
Faserband zugeordnet ist.

Die Transversalfihrung 10 umfasst in der hier dargestellten Ausfihrungsform eine
Transversalbuhne 12. Die Transversalbuhne 12 ist so gestaltet, dass darauf
nebeneinander Platz ist flr eine Transporteinheit 3 mit Vorratsbehédltern 2.1 mit
Faserband und eine Transporteinheit 3 mit leeren Vorratsbehaltern 2.2.

Wenn das Faserband der den Spinnstellen zugeordneten Vorratsbehalter aufgebraucht
ist, wird die Transporteinheit 3 mit den leeren Vorratsbehdltern 2.2 von der der
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Spinnmaschine 1 zugeordneten Lateralfihrung 11 auf die Transversalfihrung 10
gefahren. In der hier dargestellten Ausfuhrungsform fahrt die Transporteinheit 3 hierzu auf
eine Spur der Transversalblhne 12. Hierzu wird die Transversalblhne 12 in die
entsprechende Position gefahren, in der die Transporteinheit 3 mit den leeren
Vorratsbehaltern 2.2 direkt aus der Lateralfihrung 11 auf die Transversalblhne 12 fahren
kann. AnschlieBend wird die Transversalblhne 12 so weit verfahren, dass die
Transporteinheit 3 mit Vorratsbehaltern 2.1 mit Faserband, die sich bereits auf der
Transversalblhne 12 befindet, auf die der Spinnmaschine 1 zugeordnete Lateralfihrung
11 fahren kann. Der Zeitaufwand zum Austausch der Vorratsbehalter kann auf diese
Weise im Vergleich zum Austausch von Hand, wie er derzeit praktiziert wird, deutlich
verringert werden.

Die in Figur 6 dargestellte Transversalblhne 12 ist flr eine Transportvorrichtung mit nur
einer Transporteinheit 3 ausgelegt. Wenn eine Transporteinheit 3 mit mehreren
Einzeleinheiten 3.0.1, 3.0.2 eingesetzt wird, weist die Transversalblhne doppelt so viele
parallele Spuren flir die Einzeleinheiten 3.0.1, 3.0.2 auf wie die Anzahl der Einzeleinheiten
3.0.1, 3.0.2 einer Transporteinheit 3. Das bedeutet, dass bei einer Transporteinheit mit
zwei Einzeleinheiten 3.0.1 vier Spuren und bei einer Transporteinheit mit drei
Einzeleinheiten 3.0.2 sechs Spuren auf der Transversalblihne 12 vorgesehen sind. Auf
diese Weise ist auf der Transversalblhne immer ausreichen Platz flr eine
Transporteinheit mit Vorratsbehaltern 2.1 mit Faserband und fir eine Transporteinheit mit
leeren Kannen 2.2.

Eine Ausfuhrungsform fir eine Transversalblhne ist in Figur 7 in Frontansicht und in Figur
8 in Seitenansicht dargestellt.

Um die Vorratsbehdalter an der Bestlckungsstelle austauschen zu kénnen, weist die
Transversalbihne in einer bevorzugten Ausfuhrungsform einen Brickenkran 13 auf. Der
Briickenkran 13 umfasst Kranbahnen 13.1, die parallel zu den Spuren fur die
Transporteinheit 3 verlaufen und so angeordnet sind, dass alle Spuren fur die
Transporteinheiten 3 oder Einzeleinheiten zwischen den Kranbahnen 13.1 verlaufen. Auf
den Kranbahnen 13.1 lauft eine Laufkatze 13.2 mit einem Adapter 13.3, mit dem
Vorratsbehalter 2.1 mit Faserband von einem Stellplatz 14 entnommen und auf die
Transporteinheit 3 gestellt werden kdnnen oder alternativ leere Vorratsbehalter 2.2 von
einer Transporteinheit 3 genommen und auf einen Stellplatz 14 gestellt werden kdnnen.

Um die Vorratsbehalter 2 auf den Stellplatz 14 stellen zu kénnen oder vom Stellplatz zu
entnehmen, weisen die Kranbahnen 13.1 vorzugsweise einen Ausleger 13.4 auf. Die
Lange des Auslegers 13.4 ist dabei so gewahlt, dass die Laufkatze 13.2 die
Vorratsbehalter vom Stellplatz 14 entnehmen oder auf den Stellplatz 14 stellen kann.
Neben einem festen Ausleger 13.4, wie er in Figur 8 dargestellt ist, ist es alternativ auch
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moglich, einen beweglichen Ausleger vorzusehen. In diesem Fall wird der Ausleger zum
Austausch von Vorratsbehaltern ausgefahren und bei einer Bewegung der
Transversalblhne 12 eingefahren, so dass dieser nicht (ber die Lange der
Transversalblhne 12 hinausragt.

Die Transversalbihne 12 weist vorzugsweise Rollen 12.1 auf, die auf Schienen 10.1 der
TransversalfUhrung 10 laufen.

Alternativ zu dem in den Figuren 7 und 8 dargestellten Brickenkran 13 ist es auch
moglich, einen Portalkran einzusetzen. Hierbei sind dann keine Kranbahnen vorgesehen
sondern auf der Transversalbthne 12 befinden sich Schienen, auf denen der Portalkran
lauft. Um an den Stellplatzen 14 Vorratsbehélter abzustellen oder aufzunehmen ist es bei
einem Portalkran zum Beispiel moglich, Schienen an den Stellplatzen 14 vorzusehen, auf
die der Portalkran von der Transversalbihne 12 laufen kann. In diesem Fall kann auf
einen Ausleger verzichtet werden. Alternativ ist selbstverstandlich auch mdglich, den
Portalkran mit einem Ausleger auszuflihren, um die Vorratsbehalter an die Stellplatze 14
zu stellen oder von dort aufzunehmen.

Die Stellplatze 14 dienen vorzugsweise gleichzeitig als Bestlickungsstelle, an der die
Vorratsbehalter getauscht werden koénnen. Hierbei ist es sowohl mdglich, die
Vorratsbehalter 2 direkt an den als Bestluckungsstelle dienenden Stellplatzen 14 zu
beflllen oder alternativ die Vorratsbehalter 2 von den Stellplatzen 14 weiter zu
transportieren an eine Stelle, an der diese beflllt werden kénnen. In diesem Fall werden
dann die mit Faserband geflillten Vorratsbehalter wieder zurlick an die Stellplatze gestellt
und von dort mit den Transporteinheiten zu den Spinnmaschinen.

Ein Layout fur eine Gesamtanlage zur Herstellung von Garnen ist in Figur 9 dargestellit.

Bei der hier dargestellten Anlage wird das Faserband direkt in den Spinnmaschinen
verarbeitet. Bei Ringspinnmaschinen werden hierzu zum Beispiel solche mit hdngenden
Spindeln eingesetzt, wie sie in Figur 2 dargestellt sind.

Eine Anlage zur Herstellung von Garnen umfasst eine Reihe von Spinnmaschinen 1, die
jeweils parallel zueinander angeordnet sind. Hier sind beispielhaft zehn Spinnmaschinen
1 gezeigt. Wenn die Spinnmaschinen 1 Ringspinnmaschinen sind, werden im allgemeinen
bis zu 20 oder 22 Ringspinnmaschinen eingesetzt. Hierbei sind die Ringspinnmaschinen
Ublicherweise symmetrisch aufgebaut und haben bis zu 1824 Spinnstellen. Mit 20
derartigen Ringspinnmaschinen ist ein Durchsatz von 400 bis 500 kg/h moglich.

Um die Spinnstellen mit Faserband zu versorgen, ist jeder Seite einer
Ringspinnmaschine, die mit Spinnstellen ausgestattet ist, eine Lateralfihrung flr eine



10

15

20

25

30

35

40

WO 2018/024588 PCT/EP2017/068960

-19 -

Transporteinheit zugeordnet. Auf diese Weise konnen bei symmetrisch aufgebauten
Ringspinnmaschinen beide Seiten unabhangig voneinander mit Faserband bestlckt
werden. Die zur Vorlage des Faserbandes eingesetzten Vorratsbehalter sind
insbesondere bei Einsatz mit Ringspinnmaschinen Ubliche 9-Zoll-Kannen mit einem
Fassungsvermogen von 4 bis 5 kg Faserband. Ein solcher Vorrat reicht im allgemeinen
fur eine Betriebsdauer von bis zu 250h. Das bedeutet, dass ein Austausch der
Vorratsbehalter nur alle 10 Tage erforderlich ist. Aufgrund der langen Laufzeit ist eine
Translationsblhne 12 fir den Austausch der Vorratsbehalter auch bei Einsatz von 20
Spinnmaschinen 1 mit jeweils zwei Reihen an Spinnstellen, das heillt insgesamt 40
Reihen und damit 40 LateralfGhrungen, in die Transporteinheiten mit Vorratsbehaltern
gefahren werden, ausreichend. Es konnen alle notwendigen Bewegungen flr einen
Partiewechsel, das heil3t einen Austausch der Vorratsbehdlter mit nur einer
Transversalbthne 12 ausgefUhrt werden.

An einem Ende der Ringspinnmaschinen ist jeweils der Antrieb 1.1 angeordnet. Auf der
Antriebsseite schliet sich an die Ringspinnmaschinen ein Spulbereich S an. Im
Spulbereich S wird das in der Ringspinnmaschine erzeugte Garn auf grolere Spulen
umgespult.

An dem der Antriebseite gegenlberliegenden Ende der Ringspinnmaschinen ist ein
Arbeitsbereich 15 fUr die Transversalbihne 12. Wenn die TransversalfUhrung keine
Transversalblhne umfasst, befindet sich hier der Bereich der Transversalfihrung, in dem
die Transporteinheiten 3 oder die Einzelheiten 3.0.1, 3.0.2 quer zu den Spinnmaschinen 1
bewegt werden kénnen. An den Arbeitsbereich 15 fur die Transversalbihne 12 oder
alternativ eine andere Transversalfihrung schliet sich die Bestlckungsstelle mit den
Stellplatzen 14 flr die Vorratsbehélter 2 an. Auf der dem Arbeitsbereich 15 flr die
Transversalblhne gegenUberliegenden Seite der Bestlckungsstelle mit den Stellplatzen
14 befindet sich ein Vorwerk V inklusive der Strecken fir die Herstellung des
Faserbandes.

Vom Vorwerk werden die mit Faserband geflillten Vorratsbehélter 2 an die Stellplatze 14
der Bestlckungsstelle geliefert und von dort mit dem Ausleger 13.4 auf die
Transporteinheiten 3 beziehungsweise Einzeleinheiten 3.0.2 auf der Transversalblihne 12
verladen. Entsprechend werden die leeren Vorratsbehalter mit Hilfe des Auslegers 13.4
auf freie Stellplatze 14 gestellt und kdnnen von dort dem Vorwerk zugefihrt werden, in
dem diese mit neuem Faserband beflllt werden.

In der in Figur 9 dargestellten Ausfihrungsform entspricht die Lange des Arbeitsbereichs
15 fur die Transversalbihne 12 in Richtung parallel zur Ausrichtung der Spinnmaschinen
1 einem Drittel der Ladnge der Spinnmaschinen 1. Das bedeutet, dass die Transporteinheit
wie in Figur 5¢ dargestellt in drei Einzeleinheiten 3.0.2 geteilt ist. In diesem Fall umfasst
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die Transversalblhne 12 sechs Fahrspuren flr die Einzeleinheiten, so dass
Transporteinheiten mit Kannen mit Faserband und mit leeren Kannen flr eine
Spinnstecke gleichzeitig auf die Transversalblhne 12 gestellt werden kénnen. Der Vorteil
einer solchen Teilung der Transporteinheit in drei Einzeleinheiten 3.0.2 liegt darin, dass in
diesem Fall der Platzbedarf fir den Arbeitsbereich 15 der TransversalbUhne dem
Arbeitsplatz entspricht, der bei herkdémmlichen Ringspinnmaschinen, die mit stehenden
Spindeln arbeiten und denen Vorgarn aus einem Flyer zugefuhrt wird, fur die Flyer
bendtigt wird. Wenn die herkdmmlichen Ringspinnmaschinen mit stehenden Spindeln
durch Ringspinnmaschinen mit hangenden Spindeln, die direkt das Faserband
verarbeiten, ersetzt werden und somit keine Flyer erforderlich sind, kann der Bereich, der
sonst von den Flyern belegt wird, fir den Arbeitsbereich 15 flr die Transversalblhne
genutzt werden. Es ist somit kein zusatzlicher Platz flr die Transportvorrichtung
erforderlich.

Far die Steuerung der Transportvorrichtung ist vorzugsweise eine hier nicht dargestellte
zentrale Steuerung vorgesehen, die alle Transportwege, Zeiten usw. in Abhangigkeit von
den Erfordernissen des Spinnprozesses steuert.
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Patentanspriiche

Transportvorrichtung flr Vorratsbehélter (2) fur Faserband (2.1) zu in Reihen

angeordneten Spinnstellen einer Spinnmaschine (1), umfassend:

- eine Transporteinheit (3) mit Rollen (3.2) und einem Antrieb (3.3) sowie mit
einer Stellflache, auf die die Vorratsbehalter (2) gestellt werden,

- eine Bestlckungsstelle, an der volle Vorratsbehalter (2.1) auf die Stellflaiche
gestellt werden und leere Vorratsbehalter (2.2) von der Stellflache entnommen
werden,

- mindestens eine TransversalfUhrung (10) und mindestens eine Lateralfihrung
(11), entlang denen die Transporteinheit (3) bewegt wird, wobei die
Lateralfuhrungen (11) parallel zur Ausrichtung der Spinnmaschine (1) und die
Transversalfihrungen (10) quer zur Ausrichtung der Spinnmaschine (1)
ausgerichtet sind.

Transportvorrichtung gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinheit (3) mindestens zwei Einzeleinheiten (3.0.1; 3.0.2) umfasst, die in
der LateralfUhrung (11) hintereinander und in der TransversalfUhrung (10)
nebeneinander bewegt werden.

Transportvorrichtung gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lateralfihrung (11) Schienen umfasst, auf denen die Transporteinheit (3) bewegt
wird.

Transportvorrichtung gemaf einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transversalfihrung (10) eine Transversalblhne (12) umfasst, auf der die
Transporteinheiten (3) quer zur Lateralfihrung (11) bewegt werden kdnnen.

Transportvorrichtung gemaf Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transversalbilhne (12) parallel zueinander jeweils eine Aufnahme flr eine
Transporteinheit (3) mit leeren Vorratsbehaltern (2.2) oder parallele Aufnahmen far
die Einzeleinheiten (3.0.1; 3.0.2) einer Transporteinheit mit leeren Vorratsbehaltern
(2.2) und eine Aufnahme flr eine Transporteinheit (3) mit vollen Vorratsbehaltern
(2.1) oder parallele Aufnahmen flur die Einzeleinheiten (3.0.1; 3.0.2) einer
Transporteinheit mit vollen Vorratsbehaltern (2.1) aufweist.

Transportvorrichtung gemaf Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transversalbihne (12) eine Fordereinheit aufweist, mit der die Vorratsbehalter (2)
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an der Bestlckungsstelle auf Transporteinheiten (3) auf der Transversalblhne (12)
gestellt werden konnen oder von den Transporteinheiten (3) auf der
Transversalbuhne (12) an der Bestickungsstelle abgestellt werden kdnnen.

Transportvorrichtung gemaf Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fordereinheit einen Brlckenkran (13) mit Laufkatze (13.2), Adapter (13.3) fur
Vorratsbehalter (2) oder Gruppen von Vorratsbehaltern (2) und einen Ausleger
(13.4) umfasst.

Transportvorrichtung gemaf einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange der Transversalfuhrung (10) in Richtung der in Reihe ausgerichteten
Spinnstellen der Lange einer Einzeleinheit (3; 3.0.1; 3.0.2) der Transporteinheit (3)
entspricht.

Transportvorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transporteinheit (3) Aufnahmen (3.5) fur die Vorratsbehalter aufweist.

Vorrichtung zur Herstellung von Garnen, umfassend mindestens eine
Spinnmaschine (1) mit in Reihe angeordneten Spinnstellen, denen Faserband (2.1)
von unten zugefihrt wird, sowie eine Transportvorrichtung gemafll einem der
Ansprliche 1 bis 9.

Vorrichtung gemall Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bestlickung
der Spinnmaschine (1) mit Faserband (2.1) unter oder neben jeder Reihe mit
Spinnstellen eine Lateralfihrung (11) angeordnet ist.

Vorrichtung gemafll Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transversalfihrung (10) vor der Spinnmaschine (1) angeordnet ist, so dass die
Transporteinheit (3) aus der Transversalfihrung (10) in die Lateralfihrung (11)
unterhalb oder neben der Reihe mit Spinnstellen geflhrt werden kann.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einem sektionsweisen Aufbau der Spinnmaschine (1) die Aufnahmen (3.5)
entsprechend der Sektionen (1.2) der Spinnmaschine (1) auf der Transporteinheit
(3) angeordnet sind.
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Vorrichtung gemafd einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spinnmaschine (1) eine Ringspinnmaschine ist.

Vorrichtung gemall Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ringspinnmaschine mindestens ein Streckwerk (5) und mindestens eine
Spinneinrichtung mit einer Ringbank (6.1) mit mindestens einem Ring und auf jedem
Ring einem umlaufenden Laufer und einer Spindelbank (6) mit mindestens einer
Spindel (6.5) umfasst, wobei die Vorratsbehalter (2) fur Faserband (2.1) unterhalb
des Streckwerks (5) so positioniert werden kdnnen, dass jedem Streckwerk (5) ein
Faserband (2.1) von unten zuflhrbar ist, und die Ringbank (6.1) oberhalb des
Streckwerks (5) positioniert ist und wahrend des Betriebs der Ringspinnmaschine
die Spindel (6.5) mit einer darauf aufgenommenen Hullse umschlie3t, wobei die
Spindel (6.5) hangend in der Aufnahme (6) fUr die Spindel (6.5) aufgenommen ist,
so dass das Faserband (2.1) von unten nach oben durch die Ringspinnmaschine
gefuhrt wird.

Vorrichtung gemafly Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass fur die Entnahme
der Hilsen von den Spindeln (6.5) die Spindelbank (6) um eine horizontale Achse
drehbar ist, so dass die Spindeln (6.5) zur Entnahme der Hllsen auf der
Spindelbank (6) stehen.

Vorrichtung gemafly Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Spindelbank
(6) so vertikal verschiebbar gelagert ist, dass bei hangenden Spindeln (6.5) die
horizontale Achse hoher liegt als bei nach oben gedrehten, stehenden Spindeln
(6.5).
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