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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Betreiben einer Spulmaschine, die eine
Vielzahl von Arbeitsstellen aufweist, auf denen Kopse,
die auf im Produktionsprozess vorgeschalteten Ring-
spinnmaschinen erstellt wurden und die relativ wenig
Garnmaterial aufweisen, zu grolRvolumigen Kreuzspulen
umgespult werden, wobei die Arbeitsstellen der Spulma-
schine, um gleichzeitig eine Mehrzahl unterschiedlicher
Garnpartien verarbeiten zu konnen, in verschiedene
Spulabschnitte unterteilt und die Kopse, entsprechend
der Garnpartie, die sie aufweisen, durch die Farbe ihrer
Spulenhilsen kenntlich gemacht sind.

[0002] In der Textilindustrie ist es seit langem Ublich,
zur Herstellung besonders hochwertiger, beispielsweise
relativ feiner Garne, Ringspinnmaschinen und Spulma-
schinen einzusetzen. Im Zusammenhang mit dem Be-
trieb solcher Textilmaschinen ist dabei sehr wichtig, dass
bei der gleichzeitigen Erstellung unterschiedlicher Garn-
partien sichergestellt ist, dass alle Kreuzspulen einer
Garnpartie stets sortenrein gefertigt werden. Die auf der
Spulmaschine hergestellten Kreuzspulen missen dem-
gemal ausschlieBlich mit Kopsen der vorgegebenen
Garnpartie bewickelt werden. Wird ein Kops auf eine
Kreuzspule aufgewickelt, deren Partien nicht tberein-
stimmen, macht dies in der Regel die gesamte Garnpar-
tie unbrauchbar, da nachtraglich meistens nicht mehr
eruierbar ist, auf welche der Kreuzspulen der erstellten
Garnpartie der "falsche" Kops aufgewickelt wurde.
[0003] Ursache fir derartige fehlerhafte Vorlagen ist
beispielsweise das Aufstecken einer Hilse einer fal-
schen Partie auf einen Transportteller.

[0004] Des Weiteren kann es bei einem Maschinen-
verbund, bei dem die Anlieferung der Kopse und die
Rucklieferung der leeren Spulenhiilsen mittels separa-
ter, fahrbarer Transporteinrichtungen erfolgt und bei de-
nen zur Beladung des Spulen- und Hilsentransportsys-
tems der Spulmaschine ein bekannter Flachrundférderer
zum Einsatz kommt, vorkommen, dass im Flachrundfor-
derer versehentlich ein Kops landet, der eine falsche
Garnpartie aufweist.

[0005] Ebenso besteht speziell bei so genannten Multi
Lot Anlagen, bei denen in der Regel mehrere Ringspinn-
maschinen lber ein spezielles Spulen- und Hilsentrans-
portsystem an wenigstens eine Spulmaschine ange-
schlossen sind und die oft im so genannten Mehrparti-
enbetrieb betrieben werden, die Gefahr, dass auf einer
der Arbeitsstellen der Spulmaschine versehentlich und
unbemerkt ein Kops mit einer "falschen" Garnpartie mit
umgespult wird. Das heil3t bei Multi Lot Anlagen, bei de-
nen zum Beispiel auf jeder der Ringspinnmaschinen
Kopse gefertigt werden, die eine eigene Garnpartie auf-
weisen und bei denen diese unterschiedlichen Kopse
dann Uber ein gemeinsames Spulen- und Hilsentrans-
portsystem zu einer Spulmaschine geférdert werden, die
ihrerseits verschiedene Spulabschnitte fiir die unter-
schiedlichen Kopse aufweist, ist die Gefahr, dass ein
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Kops mit einer "falschen" Garnpartie verarbeitet wird, re-
lativ groRR.

[0006] Um sicherzustellen, dass bei der Herstellung
unterschiedlicher Garnpartien die auf den Arbeitsstellen
von Ringspinnmaschinen gefertigten Kopse stets die
vorgegebene Garnpartie aufweisen, die auf den Arbeits-
stellen einer Spulmaschine zuverlassig zu korrekten
Kreuzspulen umgespult werden kénnen, sind in der Ver-
gangenheit bereits verschiedene Verfahren und Vorrich-
tungen entwickelt worden, mit denen gewahrleistet wer-
den soll, dass die auf Ringspinnmaschinen erstellten
Kopse den Arbeitsstellen einer nachgeschalteten Spul-
maschine stets sortenrein zugefiihrt werden. Das heil3t,
mitden bekannten Verfahren und Vorrichtungen soll ver-
hindert werden, dass auf den Arbeitsstellen einer Spul-
maschine bei der Erstellung einer bestimmten Garnpar-
tie versehentlich ein Kops mit umgespult wird, der eine
abweichende Garnpartie aufweist.

[0007] Durch die DE 39 11 799 A1 ist beispielsweise
eine Ringspinnmaschine bekannt, die so ausgebildet ist,
dass auf den Spinnstellen der beiden Maschinenlangs-
seiten Kopse herstellbar sind, die jeweils eine unter-
schiedliche Garnpartie aufweisen. Das heillt, auf den
Spinnstellen der Maschinenvorderseite werden bei-
spielsweise Kopse gefertigt, die die Garnpartie X aufwei-
sen, wahrend auf den Spinnstellen der Maschinenriick-
seite Kopse mit der Garnpartie Y hergestellt werden. Die
Garnpartien der Kopse sind dabei durch die Farbe ihrer
Spulenhilsen gekennzeichnet.

[0008] Die Ringspinnmaschine weist auRerdem eine
maschineneigene Spulen- und Hulsentransporteinrich-
tung zum Foérdern von Transporttellern auf, auf denen
die fertiggestellten Kopse positionierbar sind und die In-
formationstrager aufweisen, in denen festgehalten ist,
welche Spinnstelle den betreffenden Kops gefertigt hat.
Die Ringspinnmaschine ist aulerdem Uber ein Informa-
tionssystem so mit einer nachgeschalteten Spulmaschi-
ne verbunden, dass, wenn wahrend des Umspulprozes-
ses ein Kops als fehlerhaft erkannt wird, eine Identifika-
tion der Spinnstelle der Ringspinnmaschine mdglich ist,
die den fehlerhaften Kops erstellt hat. Des Weiteren ist
bei dieser bekannten Vorrichtung endseitig der Spulen-
und Hilsentransporteinrichtung der Ringspinnmaschine
ein schwenkbarer Kopsumsetzer mit einer integrierten
Zahleinrichtung installiert, der es ermoglicht, Kopse von
der Spulen- und Hiulsentransporteinrichtung der Ring-
spinnmaschine an das Spulen- und Hilsentransportsys-
tem einer nachgeschalteten Spulmaschine zu uberfiih-
ren und dabei zu zahlen.

[0009] Das Spulen- und Hilsentransportsystem der
Spulmaschine verfligt seinerseits Uber zwei hintereinan-
der angeordnete Spulabschnitte, in die die Kopse, in Ab-
hangigkeit von der Farbe ihrer Spulenhiilse, einge-
schleust und zu Kreuzspulen einer bestimmten Garnpar-
tie umgewickelt werden. Das heil3t, das Spulen- und Huil-
sentransportsystem der Spulmaschine ist mit einem Zu-
fuhrsystem ausgestattet, das Farbsensoren aufweist, die
spezielle Weichen des spulmaschineneigenen Spulen-
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und Hilsentransportsystems so ansteuern, dass die
durch die Farbe ihrer Spulenhiilsen gekennzeichneten
Kopse jeweils in den Spulabschnitt der Spulmaschine
Uberfuihrt und dort umgespult werden, in der diese Garn-
partie erstellt wird.

[0010] Die vorstehend beschriebene Vorrichtung hat
sich in der Praxis im Prinzip durchaus bewahrt, weist
allerdings den Nachteil auf, dass aufgetretene Besti-
ckungsfehler oft nicht bemerkt und entsprechend nicht
angezeigt und eliminiert werden.

[0011] Wenn zum Beispiel beim Bestiicken der Spinn-
dorne der Spinnstellen der Ringspinnmaschine verse-
hentlich anstatt einer griinen Spulenhiilse, wie es korrekt
ware, eine rote Spulenhiilse auf den Spinndorn einer
Spinnstelle der Ringspinnmaschine aufgefadelt wurde,
wird der betreffende Kops spater auch in den Spulab-
schnittder Spulmaschine geleitet, in dem Kopse mitroten
Spulenhiilsen umgespult werden, obwohl der Kops die
Garnpartie aufweist, die durch griine Spulenhiilsen ge-
zeichnet sind.

[0012] Wie vorstehend bereits erlautert, kann die Ver-
arbeitung eines Kopses mit einer falschen Garnpartie
dann zur Folge haben, dass die Kreuzspulen der gesam-
ten Garnpartie unbrauchbar sind.

[0013] In der DE 43 15 258 C2 ist eine so genannte
Multi Lot Anlage beschrieben und dargestellt, das heil3t
ein Maschinenverbund, bei dem drei Ringspinnmaschi-
nen Uber ein Spulen-und Hillsentransportsystem an eine
Spulmaschine, die ihrerseits drei separat anfahrbare
Spulabschnitte aufweist, angeschlossen sind. Bei dieser
bekannten Vorrichtung werden auf jeder der drei Ring-
spinnmaschinen Kopse gefertigt, die jeweils eine be-
stimmte vorgebbare Garnpartie aufweisen, wobei die
Garnpartie der Kopse, wie Ublich, durch die Farbe ihrer
Spulhiilsen gekennzeichnet ist. Des Weiteren sind die
Transportteller der Ringspinnmaschinen unterschiedlich
ausgebildet, das heilt, die Transportteller der ersten
Ringspinnmaschine weisen beispielweise jeweils eine
umlaufende Fihrungsnut im oberen Bereich des Aufla-
getellers auf und sind blau. Die Transportteller der zwei-
ten Ringspinnmaschine sind rot und verfligen jeweils
Uber eine umlaufende Fiihrungsnut im unteren Bereich
des Auflagetellers. Die Transportteller der dritten Ring-
spinnmaschine sind dagegen griin und verfligen uber
eine umlaufende Fiihrungsnut im mittleren Bereich des
Auflagetellers.

[0014] Im Bereichderdrei Spulabschnitte der Spulma-
schine sind aulRerdem spezielle Selektoreinrichtungen
angeordnet, die die Transportteller entsprechend der La-
ge ihrer Fihrungsnut mechanisch in den zugehdrigen
Spulabschnittlenken. Das heif’t, durch die spezielle Aus-
bildung der Transportteller sowie entsprechend ausge-
bildete Selektoreinrichtungen wird sichergestellt, dass
zum Beispiel die Transportteller der ersten Ringspinn-
maschine nur in den ersten Spulabschnitt des Kreuzau-
tomaten, die Transportteller der zweiten Ringspinnma-
schine nur in den zweiten Spulabschnitt des Kreuzauto-
maten und die Transportteller der dritten Ringspinnma-
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schine nur in den dritten Spulabschnitt des Kreuzauto-
maten eingeschleust werden kdnnen. Dabei wird durch
eine im Bereich des Spulen- und Hilsentransportsys-
tems der Spulmaschine angeordnete Sensoreinrichtung
aullerdem Uberprift, ob die Farbe der Spulenhiilse und
die Farbe des Transporttellers eine korrekte Kombination
aufweisen.

[0015] Mit der vorstehend beschriebenen Einrichtung
kann die bei einem Mehrpartienbetrieb stets gegebene
Gefahr, dass auf einer der Arbeitsstellen eines Spulab-
schnittes der Spulmaschine versehentlich und unbe-
merkt ein Kops einer falschen Garnpartie mit umgespult
wird, zwar erheblich reduziert werden, allerdings weist
die bekannte Vorrichtung den Nachteil auf, dass sie re-
lativ aufwendig und damit recht kostenintensiv ist. Das
heildt, es sind nicht nur fiir jede der Ringspinnmaschinen
unterschiedlich ausgebildete Transportteller sowie ent-
sprechende mechanische Selektiereinrichtungen nétig,
sondern zusatzliche Farbsensoreinrichtungen, mit de-
nen ankommende Kopse beziiglich einer korrekten Kom-
bination der Farbe der Spulenhiilse und der Farbe des
Transporttellers hin Gberprift werden. Fir den Betrieb
der vorstehend beschrieben Multi Lot Anlage ist, wenn
Modifikationen vorgenommen werden sollen, beispiels-
weise die Anzahl der zu fertigen Garnpartien geandert
wird, stets ein erheblicher Aufwand erforderlich.

[0016] In der DE 10 2007 057 921 A1 ist im Zusam-
menhang mit dem Mehrpartienbetrieb von Kreuzspulen
herstellenden Textilmaschinen ein Verfahren beschrie-
ben, das eine automatisierte Identifizierung von Spulen-
hiilsen anhand charakteristischer Merkmale ermdglicht.
[0017] Beidiesembekannten Verfahren wird, vorzugs-
weise mittels einer CCD-Kamera, jeweils eine Abbildung
der zu identifizierenden Spulenhiilse erstellt und in einer
Bildbearbeitungseinrichtung mit Bildinformationen vor-
her aufgenommener, abgespeicherter und bereits klas-
sifizierter Spulenhilsen verglichen. Bei Vorlage wenigs-
tens einer feststellbaren Ubereinstimmung der vorliegen-
den Spulenhiilse mit einer der bereits klassifizierten Spu-
lenhilsen gilt die Spulenhiilse als identifiziert. Das Ver-
fahren bzw. die Vorrichtung gemaf DE 10 2007 057 921
A1 ermdglicht zwar eine relativ sichere Identifizierung
von Spulenhilsen anhand spezieller Merkmale oder Far-
ben, allerdings erfordert die Vorrichtung, insbesondere
zu ihrer Inbetriebnahme oder bei Modifizierungen, stets
den Einsatz geschulten Personals, da die Merkmale der
zum Vergleich anstehenden Referenzhiilsen vorher
stets in eine spezielle Bildbearbeitungseinrichtung "ein-
geteacht" werden missen.

[0018] Ausgehend vomvorgenannten Standder Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu entwickeln, das zuverlassig eine sortenreine
Zufuhrung von Kopsen gewahrleistet. Das heifdt, es soll
ein Verfahren und eine Vorrichtung geschaffen werden,
mit dem/der auf relativ einfache Weise vermieden wer-
den kann, dass beim Betrieb eines Maschinenverbun-
des, speziell bei Multi Lot Anlagen, die im Mehrpartien-
betrieb arbeiten, versehentlich ein Kops auf eine Kreuz-
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spule einer ihm nicht zugehdrigen Garnpartie mit umge-
spult wird.

[0019] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Transportteller der angelieferten Kopse,
die jeweils ein eine Information aufweisendes Speicher-
medium umfassen, dem entnehmbar ist, welche Farbe
die Spulenhiilse der auf dem Transportteller befindliche
Kops aufweisen muss, ausgelesen werden, dass mittels
einer eine Bildverarbeitungseinrichtung aufweisenden
Kamera eine Aufnahme erstellt wird, die die Spulenhlilse
des auf dem Transportteller herangefiihrten Kopses so-
wie mehrere Referenzhilsen zeigt und dass die Bildver-
arbeitungseinrichtung tberprift, ob die Farbe der Spu-
lenhlilse des auf dem Transportteller herangefiihrten
Kopses der auf dem Transportteller hinterlegten Farbin-
formation entspricht und ob die Farbe der angelieferten
Spulenhiilse mit der Farbe einer der bereitgehaltenen
Referenzhiilsen Gbereinstimmt.

[0020] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0021] Das erfindungsgemale Verfahren hat insbe-
sondere den Vorteil, dass ohne groRen finanziellen Auf-
wand und ohne den Einsatz speziell geschulten Perso-
nals ein sicherer Mehrpartienbetrieb eines Maschinen-
verbundes Ringspinnmaschine/Spulmaschine gewahr-
leistet werden kann. GemaR vorliegendem Verfahren
wird lediglich ausgelesen, welche Farbinformation der
Transportteller eines angelieferten Kopses aufweist und
mittels einer eine Bildverarbeitungseinrichtung aufwei-
senden Kamera Uberpriift, ob die auf dem Transportteller
hinterlegte Farbinformation mit der Farbe der Spulenhdil-
se des angelieferten Kopses Ubereinstimmt sowie ein
Farbabgleich mit einer der bereitgestellten Referenzhiil-
sen durchgeflhrt. Die Reihenfolge der durchzufiihren-
den Abgleiche ist im Rahmen der Erfindung variierbar.
Die Farbinformation kann entweder direkt oder indirekt
abgespeichert sein, das heil’t, dass entweder die Farbe
der Hilse explizit dem Speichermedium entnommen
werden kann oder aber das Speichermedium eine Infor-
mation enthalt, die einen Riickschluss auf die Farbe der
Spulenhilse ermdglicht.

[0022] Auf diese Weise wird gewahrleistet, dass Kop-
se nicht allein abhangig von der Farbe ihrer Spulenhiilse
auf einen der Spulabschnitte der Spulmaschine verteilt
werden, sondern dass vor dem Einschleusen der Kopse
in den Spulabschnitt eine ausfiihrliche Uberpriifung der
Kopse stattfindet, bei der auch eine im Speichermedium
des Transporttellers hinterlegte Farbinformation Beriick-
sichtigung findet und dass Transportteller, die zweifel-
hafte Kopse aufweisen, unverzuglich erkannt werden.
[0023] In vorteilhafter Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ist vorgesehen, dass, wenn
die Bildverarbeitungseinrichtung der Kamera feststellt,
dass die Farbe der Spulenhiilse des auf dem Transport-
teller herangefiihrten Kopses nicht der auf dem Trans-
portteller enthaltenen Farbinformation entspricht bzw.
nicht mit der Farbe einer der Referenzhilsen Uberein-
stimmt, dies als Information auf dem Transportteller des
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angelieferten Kops festgehalten und der betreffende
Kops nachfolgend in eine Einrichtung der Spulmaschine
ausgeschleust wird. Das heil3t, ein derartiger Kops wird
nicht zu einer Arbeitsstelle der Spulmaschine transpor-
tiert, sondern stattdessen zu einer Einrichtung der Spul-
maschine geschleust, in der manuell oder automatisch
der Kops von dem Transportteller abgezogen und somit
aus dem Materialfluss entfernt wird. Die Dokumentation
der Information, wenn die Farbe der Spulenhiilse nicht
mit der gespeicherten Farbinformation und/oder mit der
Farbe einer Referenzhiilse Ubereinstimmt, kann dabei
beispielsweise direktim Bereich der Kamera oderin einer
nachgelagerten Vorrichtung erfolgen, in derohnehin eine
Schreibeinrichtung vorhanden ist.

[0024] Bei der Vorrichtung zur Durchfiihrung des vor-
stehend beschriebenen Verfahrens ist im Eingangsbe-
reich eines Spul- und Leerhiilsentransportsystems der
Spulmaschine eine Kontrollstation installiert, die jeden
Transportteller eines ankommenden Kopses daraufhin
Uberprift, ob die in einem elektronischen Speichermedi-
um des Transporttellers enthaltene Aussage dariber,
welche Farbe die Spulenhiilse des angelieferten Kopses
aufweisen muss, mit der tatsachlichen Farbe der Spu-
lenhiilse der angelieferten Kopse Ubereinstimmt sowie
ob die Farbe dieser Spulenhiilse zu einer der Farben der
bereitgehaltenen Referenzhiilsen passt. Durch eine sol-
che Kontrollstation kann folglich auf einfache Weise
Uberprift werden, ob der auf dem ankommenden Trans-
portteller positionierte Kops eine korrekte Garnpartie auf-
weist, das heil’t, ob der ankommende Kops wirklich die
Garnpartie aufweist, die zu der Garnpartie gehort, die
durch seine Spulenhiilse suggeriert wird.

[0025] Mit einer derartigen Vorrichtung kann eine sor-
tenreine Zufiihrung der Kopse entsprechend ihrer Garn-
partie zu den Spulstellen der Spulmaschine, in denen sie
zu Kreuzspulen umgespult werden, gewahrleistet wer-
den. Die doppelte Kontrolle besteht zum einen aus dem
Abgleich, ob die Farbe der Spulenhiilse auf dem Trans-
portteller einer Farbe der Referenzhiilsen entspricht und
zum anderen aus dem Abgleich, ob die Farbe der Spu-
lenhiilse auf dem Transportteller mit der gespeicherten
Farbinformation auf dem Speichermedium des entspre-
chenden Transporttellers tGbereinstimmt. Die Farbinfor-
mation zur Spulenhiilse ist direkt oder indirekt auf dem
Speichermedium des Transporttellers hinterlegt. Erfin-
dungswesentlich ist hier die eindeutige Erfassung der
Farbinformation und weniger die Art, welche Daten dazu
verwendet werden.

[0026] In vorteilhafter Ausfiihrungsform weist die im
Eingangsbereich des Spul- und Leerhilsentransportsys-
tems der Spulmaschine installierte Kontrollstation eine
Leseeinrichtung, eine miteiner Bildverarbeitungseinrich-
tung ausgestattete Kamera sowie ein Gestell zur Auf-
nahme mehrerer Referenzhilsen auf, wobei jeweils die
Farbe einer der Referenzhiilsen mit der Farbe der Spu-
lenhililsen einer zu erstellenden Garnpartien Uberein-
stimmt.

[0027] Die Leseeinrichtung erfasstdabeijeweils dieim
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elektronischen Speichermedium eines Transporttellers
enthaltene Information iber die Muss-Farbe der Spulen-
hllse des angelieferten Kopses, wahrend die Kamera
mit ihrer Bildverarbeitungseinrichtung oberpriift, ob die
Farbinformation des Speichermediums und die tatsach-
liche Farbe der vorliegenden Spulenhiilse Gbereinstim-
men. Die mit einer Bildverarbeitungseinrichtung ausge-
stattete Kamera ist dabei so ausgebildet, dass sowohl
Unterschiede zwischen der Farbe der Spulenhiilse des
angelieferten Kopses und der im Speichermedium des
Transporttellers enthaltenen Farbinformation, als auch
Unterschiede zwischen der Farbe der Spulenhiilse des
angelieferten Kopses und der Farbe einer im Gestell an-
geordneten Referenzhiilse sofort eruierbar sind. Das be-
deutet, dass die Kamera anhand eines Vergleiches der
Farbe der Spulenhiilse des angelieferten Kopses mitden
Farben der Referenzhiilsen sofort zuverlassig tberpri-
fen kann, ob der angelieferte Kops zu einer der zurzeit
verarbeiteten Garnpartien gehort.

[0028] Die Referenzhiilsen kdnnen einfachin dem Ge-
stell durch Ausstecken oder Aufhangen bzw. Anordnung
in einer dafiir vorgesehenen Befestigungsmdglichkeit
positioniert werden. Es kann als Bildhintergrund eine Re-
flexionsfolie oder eine Lichtquelle in der Kontrollstation
hinter den Referenzhiilsen angeordnet sein. Dies kann
dazu beitragen, dass die Konturen der Hilsen sicherer
erkannt werden kénnen. Es ist moglich und im Rahmen
dieser Erfindung denkbar, dass zusatzlich zu dem Farb-
abgleich von Spulen- und Referenzhiilse in der Kontroll-
station auch die Dicke der Hiilsen und somit indirekt der
Durchmesser abgeglichen wird, um die sortenreine Zu-
fuhrung der Kopse zu den Spulstellen weiter zu verifizie-
ren.

[0029] Ebenso istes mdglich, dass ein Polfilter vor der
Kamera angeordnet ist, um Reflexionen auf den Hiilsen
zu minimieren und somit ein belastbareres Ergebnis des
Abgleichs von Spulenhiilse zu Referenzhiilsen zu erhal-
ten.

[0030] In weiterer vorteilhafter Ausfliihrungsform ist
vorgesehen, dass die Kamera als Vision Sensor ausge-
bildet ist.

[0031] Solche Vision Sensoren sind im Handel relativ
kostengiinstig erwerbbare, auf verschiedenen Sachge-
bieten vorteilhaft einsetzbare Einrichtungen, die unter
anderem eine integrierte Beleuchtung, meistin Form von
Leuchtdioden, ein integriertes Objektiv sowie einen bild-
gebenden Sensor zum Beispiel einen CCD-Sensor auf-
weisen. Des Weiteren sind solche Vision Sensoren in
der Regel mit einem als RAM ausgefiihrten Bild- und
Datenspeicher, einem Echtzeitbildverarbeitungsprozes-
sor sowie einer Schnittstelle zu einem externen Rechner
ausgestattet.

[0032] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erlautert.

[0033] Es zeigt:

Fig. 1  inDraufsichteine so genannte Multi Lot Anlage,
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das heil’t, einen Maschinenverbund, beste-
hend aus drei Ringspinnmaschinen und einer
Spulmaschine, bei dem im Eingangsbereich
des Spulen- und Hulsentransportsystems eine
erfindungsgeméalRe Vorrichtung angeordnet ist,
Fig. 2  inperspektivischer Seitenansicht eine als Kon-
trollstation ausgebildete erfindungsgemalie
Vorrichtung mit einer Leseeinrichtung, einer mit
einer Bildverarbeitungseinrichtung ausgestat-
teten Kamera und einem Gestell zum Positio-
nieren von Referenzhiilsen,
Fig. 3  eine Aufnahme der miteiner Bildverarbeitungs-
einrichtung ausgestatteten Kamera der Kon-
trollstation.

[0034] Die Fig. 1 zeigt schematisch in Draufsicht eine
so genannte Multi Lot Anlage, das heil3t, einen Textilma-
schinenverbund zwischen wenigstens einer Ringspinn-
maschine 4 und einer Spulmaschine 1.

[0035] Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel sind
die Ringspinnmaschine 4A, 4B, 4C uber ein Spulen- und
Hulsentransportsystem 14 an eine Spulmaschine 1 an-
geschlossen. Die drei Ringspinnmaschinen 4A, 4B, 4C
weisen dabei, wie Ublich, auf beiden Maschinenlangs-
seiten jeweils eine Vielzahl von Spinnstellen 18 auf, auf
denen Kopse 3 hergestellt werden, die im nachfolgenden
Spulprozess zu Vorlagespulen werden. Die Garnpartie,
die die herzustellenden Kopse 3 aufweisen sollen, kann
dabei von Ringspinnmaschine zu Ringspinnmaschine
unterschiedlich sein. Das heif3t, die Ringspinnmaschinen
4A, 4B, 4C sind jeweils mit einer Zentralsteuereinheit
ausgestattet, an der einstellbar ist, welche Garnpartie die
auf den Spinnstellen 18 der Ringspinnmaschinen 4A, 4B
oder 4C zu produzierenden Kopse 3 jeweils aufweisen
sollen.

[0036] Wie ersichtlich, sind im Bereich der Ringspinn-
maschinen 4A, 4B, 4C aulRerdem jeweils Teile des Spu-
len- und Hilsentransportsystem 14 angeordnet, das
heil’t, vor den Spinnstellen 18 der Ringspinnmaschinen
4A, 4B, 4C sind jeweils Transportbander 11 installiert,
die antreibbar sind und mittels derer bei Bedarf Trans-
portteller 8, die Kopse 3 oder leere Spulenhiilsen 7 trans-
portierbar sind.

[0037] Um die auf den Spinnstellen 18 der Ringspinn-
maschinen 4A, 4B, 4C gefertigten Kopse 3 auf die vor
den Spinnstellen 18 positionierten Transportteller 8 Giber-
fuhren zu kdnnen, sind die Ringspinnmaschinen 4A, 4B,
4C auf jeder ihrer Maschinenlangsseiten mit (nicht dar-
gestellten) Hebevorrichtungen, so genannten Doffein-
richtungen, ausgestattet. Mit diesen Doffeinrichtungen
kénnen die fertiggestellten Kopse 3 von den Spinndornen
der Spinnstellen 18 abgezogen und auf die Transporttel-
ler 8 Gberfiihrt werden. Die dann in vertikaler Ausrichtung
aufden Transporttellern 8 positionierten Kopse 3 werden
anschlieRend Uiber das Spulen- und Hillsentransportsys-
tem 14 zur Spulmaschine 1 geférdert und dort zu Kreuz-
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spulen einer durch die Garnpartie der Kopse 3 vorgege-
benen Zuordnung umgewickelt. Entsprechend kénnen
die in der Spulmaschine 1 abgewickelten leeren Spulen-
hilsen 7 Uber das Spulen- und Hilsentransportsystem
14 wieder zu den Spinnstellen 18 der Ringspinnmaschi-
nen 4A, 4B, 4C zurtickgeliefert werden.

[0038] Die Ringspinnmaschinen 4A, 4B, 4C verfiugen
des Weiteren, vorzugsweise im Endbereich jeder ihrer
maschinenlangsseitig angeordneten Spinnstellenrei-
hen, jeweils iber eine Schreibeinrichtung 19, mit der in
den Transporttellern 8 angeordnete elektronische Spei-
chermedien 16 beschriftet werden kdénnen. Das heif3t,
die Transportteller 8 weisen jeweils ein beschreib- und
lesbares elektronisches Speichermedium 16, vorzugs-
weise einen so genannten RFID Tag, auf, in dem unter
anderem eine Information dartiber speicherbar ist, wel-
che Farbe die Spulenhlilse 7 des auf dem Transportteller
8 beforderten Kopses 3 aufweisen muss.

[0039] Das heil’t, um bei einem Mehrpartienbetrieb ei-
ner Multi Lot Anlage zu vermeiden, dass bei der Erstel-
lung von Kreuzspulen einer bestimmten Garnpartie ver-
sehentlich ein "falscher" Kops 3 mitverarbeitet wird, was
in der Regel zum Verlust der ganzen Garnpartie fiihrt,
es aber mit bloRem Auge oft kaum erkennbar ist, welche
Garnpartie ein Kops 3 aufweist, werden die unterschied-
lichen Garnpartien der Kopse 3 durch die Farbe ihrer
Spulenhilsen 7 gekennzeichnet und die Muss-Farbe di-
rekt oder indirekt im Speichermedium 16 des zugehdri-
gen Transporttellers 8 dokumentiert.

[0040] Wie erkennbar, sind in Fig. 1 nicht nur die Ring-
spinnmaschinen 4A, 4B, 4C und das Spulen- und Huil-
sentransportsystems 14 relativ stark schematisiert dar-
gestellt, sondern auch der Kreuzspulautomat 1, das
heil3t, die Darstellungen der Fig. 1 sind auf das Wesent-
liche beschrankt. Ahnlich wie die Ringspinnmaschinen
4A, 4B, 4C ist auch im Bereich der Spulmaschine 1 ein
Teil des Spulen- und Hulsentransportsystem 14 ange-
ordnet. Dieser Teil des Spulen- und Hilsentransportsys-
tems 14, der, wie Ublich, unter anderem zur Versorgung
der Arbeitsstellen 2 der Spulmaschine 1 mit frischen Kop-
sen 3 beziehungsweise zur Entsorgung der leer gewi-
ckelten Spulenhiilsen 7 dient, weist beispielsweise drei
hintereinander angeordnete, separat ansteuerbare, je-
weils mit mehreren Arbeitsstellen 2 ausgestattete Spul-
abschnitte 20A, 20B und 20C auf. Auf diesen Arbeits-
stellen 2 werden bei Bedarf Kreuzspulen 5 jeweils einer
bestimmten Garnpartie gefertigt. Die Spulabschnitte
koénnen auch bestimmte Arbeitsstellen 2 umfassen, die
nicht blockmafig angeordnet sind.

[0041] In der Praxis sind verschieden ausgebildete
Spulen- und Hilsentransportsysteme 14 bekannt. Ein
bekanntes und an dieser Stelle beispielhaft beschriebe-
nes Spulen- und Hilsentransportsystem 14 weist eine
so genannte Kopszufihrstrecke 21 auf, von der drei Ver-
bindungsstrecken 22 abzweigen. Die Verbindungstre-
cken 22 sind endseitig jeweils an eine Speicherstrecke
23 angeschlossen, die durch (nicht dargestellte) Sperr-
mittel in drei Bereiche aufgeteilt sind. Das heil’t, ein erster
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Bereich der Speicherstrecke 23 ist dem Spulabschnitt
20A, ein zweiter Bereich dem Spulabschnitt 20B und der
dritte Bereich dem Spulabschnitt 20C zugeordnet. Von
der Speicherstrecke 23, die abwechselnd von Links- auf
Rechtslauf umgeschaltet wird, gehen Quertransportstre-
cken 24 ab, die jeweils zu einer der Arbeitsstellen 2 der
Spulmaschine 1 fihren und die ihrerseits endseitig an
eine Hulsenrlckfuhrstrecke 25 angeschlossen sind.
[0042] Von der Hilsenriickflihrstrecke 25 zweigt aus-
gangseitig des Spulen- und Hulsentransportsystems 14
der Spulmaschine 1 in diesem Ausflihrungsbeispiel au-
Rerdem eine Einrichtung 12 ab, die beispielsweise hier
als eine Handvorbereitungsstrecke ausgebildetist, in der
fehlerhafte Kopse 3 temporar speicherbar sind.

[0043] Die Transportteller 8, die die fertiggestellten
Kopse 3 bzw. die leeren Spulenhlilsen 7 transportieren,
weisen nicht nur, wie vorstehend erlautert, jeweils ein
elektronisches Speichermedium 16 auf, mittels dessen
Informationen, die jeweils zum Beispiel die Farbe der
Spulenhiilse 7 des auf dem Transportteller 8 angeord-
neten Kopses 3 betreffen, Gbermittelbar sind, sondern
die Transportteller 8 sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel
aulerdem, wie in Fig. 2 dargestellt, mit einen umlaufen-
den, ferromagnetischen Ring 6 ausgestattet.

[0044] Wiein Fig. 1 weiter angedeutet, sindim Bereich
der Kopszufihrstrecke 21 des Spulen- und Hilsentrans-
portsystems 14 der Spulmaschine 1 aulerdem mehrere
Leseeinrichtungen 27 und Weichen 26, in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel als Elektromagnetweichen ausgebil-
det, positioniert. Die im Eingangsbereich der Verbin-
dungsstrecken 22 angeordneten Elektromagnetweichen
stehen dabei jeweils mit ihrer zugehdérigen Leseeinrich-
tung 27 in Verbindung, die ihrerseits mitdem in die Trans-
portteller 8 integrierten elektronischen Speichermedium
16 kommuniziert und entsprechend der erfassten Infor-
mation die zugehdrige Weiche 26 ansteuert. Das heil3t,
die im aktivierten Zustand bestromte Elektromagnetwei-
che 26 leitet bei Bedarf einen mit einem ferromagneti-
schen Ring 6 umgebenen Transportteller 8 in die angren-
zende Verbindungsstrecke 22 und damit in einen der
Spulabschnitte 20A, 20B oder 20C ab.

[0045] Im Eingangsbereich 13 des Spulen- und Hul-
sentransportsystems 14 der Spulmaschine 1 ist auRer-
dem eine erfindungsgemale, als Kontrollstation 5 aus-
gebildete Vorrichtung installiert. Diese Kontrollstation 5
verfiigt ebenfalls Gber eine Leseeinrichtung 27, die die
Informationen des in die Transportteller 8 integrierten
elektronischen Speichermediums 16 erfasst. Im Bereich
der Kontrollstation 5 ist auRerdem eine Kamera 10 in-
stalliert, die Giber eine Bildverarbeitungseinrichtung 9 ver-
fugt. Im Bereich der Kontrollstation 5 ist des Weiteren ein
Gestell 17 angeordnet, das mit Referenzspulen 28, 29,
30 bestucktist. Das hei3t, in diesem Ausfihrungsbeispiel
sind in diesem Gestell 17 drei Referenzhiilsen aufge-
steckt, die durch ihre Farbe anzeigen, welche Farbe eine
Spulenhiilse 7 einer bestimmten Garnpartie jeweils auf-
weisen muss. Die Referenzspule 28 kennzeichnet bei-
spielsweise Kopse 3, die eine Garnpartie X aufweisen
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und deren Spulenhiilse 7 rotist. Durch die Referenzspule
29 sind zum Beispiel Kopse 3 kenntlich gemacht, die mit
einer Garnpartie Y bewickelt sind und deren Spulenhiilse
7 grun ist. Entsprechend weist die Referenzspule 30 auf
Kopse 3 hin, die eine Garnpartie Z aufweisen und deren
Spulenhiilse 7 blau ist.

[0046] Die Fig. 2 zeigt in Seitenansicht und in einem
etwas grofReren Malistab eine im Eingangsbereich 13
der Kopszufiihrstrecke 21 der Spulmaschine 1 angeord-
nete Kontrollstation 5. Wie ersichtlich, verfiigt die Kon-
trollstation 5 Uber eine unterhalb eines Transportbandes
11 der Kopszufiihrstrecke 21 angeordnete Leseeinrich-
tung 27, die wie auch die Kamera 10 mit der Maschinen-
steuerung in Verbindung steht. Mit dieser Leseeinrich-
tung 27 werden die elektronischen Speichermedien 16
der einlaufenden, jeweils mit einem Kops 3 beladenen
Transportteller 8 tberprift. Die im Speichermedium 16
des Transporttellers 8 hinterlegten Informationen geben
dabei Auskunft darliber, welche Farbe die Spulenhiilse
7 des auf dem Transportteller 8 angelieferten Kopses 3
haben muss. Die mit einer Bildverarbeitungseinrichtung
9 ausgestattete Kamera 10 ist auf ein jenseits der Kops-
zufuhrstrecke 21 angeordnetes Gestell 17 ausgerichtet,
das riickseitig mit einer Reflektionsfolie 31 ausgestattet
ist. In dem Gestell 17 sind Referenzspulen 28, 29, 30
positioniert, die anzeigen, welche Farbe eine Spulenhil-
se 7 aufweisen muss, um in einem der Spulabschnitte
20A, 20B oder 20C der Spulmaschine 1 zu einer Kreuz-
spule einer bestimmten Garnpartie umgespult werden
zu koénnen.

[0047] In dem Gestell 17 sind die Referenzhiilsen 28,
29, 30 so angeordnet, dass die obere Hiilsenspitze nach
unten zeigt und ca. ein Viertel der Spulenhiilse 7 von der
Kamera 10 erfasst werden kann, um die Hilsenspitzen
miteinander zu vergleichen. Die Kamera 10 und das Ge-
stell 17 sind dabei so angeordnet, dass, wenn die Kamera
10 eine Aufnahme 15 von einem angelieferten Kops 3
erstellt, auf der die Aufnahme 15 die Spulenhiilse 7 des
einlaufenden Kopses 3 sowie die Referenzspulen 28, 29,
30 sichtbar sind. Die Bildverarbeitungseinrichtung 9 der
Kamera 10 Uberpriift dann, ob die Farbe der Spulenhiilse
7 des angelieferten Kopses 3 mit der auf dem Speicher-
medium 16 des zugehérigen Transporttellers 8 hinter-
legten Farbinformation tbereinstimmt und ob die Farbe
der Spulenhiilse 7 einer der Farben der Referenzhiilsen
28, 29 oder 30 entspricht. Dartber hinaus kann in der
Bildverarbeitungseinrichtung 9 die Dicke der Hiilsenspit-
ze der Spulenhlilse 7 auf dem Transportteller 8 mit der
Dicke der Hilsenspitze der Referenzspulen 28, 29, 30
abgeglichen werden.

[0048] Die Fig. 3 zeigt schematisch eine Aufnahme 15
der mit einer Bildverarbeitungseinrichtung 9 ausgestat-
teten, in der Kontrollstation 5 angeordneten Kamera 10.
Wie ersichtlich, zeigt die obere Halfte der Aufnahme 15
die verschiedenfarbigen Referenzspulen 28, 29, 30,
wahrend in der unteren Bildhalfte unter anderem die Spu-
lenhllse 7 des angelieferten Kopses 3 sichtbar ist.
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Funktion des erfindungsgeméaBen Verfahrens:

[0049] Mit einer Multi Lot Anlage gemaR vorliegendem
Ausfihrungsbeispiel kénnen bei Bedarf gleichzeitig
Kreuzspulen mehrerer verschiedener Garnpartien gefer-
tigt werden. Der Ubersichtlichkeit halber wird in diesem
Ausfihrungsbeispiel eine Multi Lot Anlage beschrieben,
die drei unterschiedliche Garnpartien herstellt.

[0050] In einem solchen Fall werden auf den Spinn-
stellen 18 der Ringspinnmaschine 4A Kopse 3 gefertigt,
die beispielsweise mit einer Garnpartie X bewickelt wer-
den und aus denen Kreuzspulen einer Garnpartie A er-
stellt werden sollen. Die Kopse 3 mit der Garnpartie X
werden dabei zum Beispiel durch rote Spulenhiilsen 7
kenntlich gemacht.

[0051] Wenn die Spinnstellen 18 der Ringspinnma-
schine 4A die Kopse mit der Garnpartie X fertiggestellt
haben, werden diese durch so genannte Doffeinrichtun-
gen von den Spinndornen der Spinnstellen 18 abgezo-
gen und auf Transportteller 8 einer vor den Spinnstellen
18 angeordneten Spulen- und Hilsentransporteinrich-
tung 14 UGberfiihrt.

[0052] Die Transportteller 8 sind dabei jeweils mit ei-
nem elektronischen Speichermedium 16 ausgestattet, in
das durch Schreibeinrichtungen 19, die vorzugsweise je-
weils endseitig einer Spinnstellenreihe der Ringspinnma-
schine 4A angeordnet sind, eingetragen wird, welche
Farbe die Spulenhlilse 7 des auf dem jeweiligen Trans-
portteller 8 herangefiihrten Kopses 3 aufweisen muss.
[0053] Entsprechend werden auf der Ringspinnma-
schine 4B beispielsweise Kopse 3 gefertigt, die mit einer
Garnpartie Y bewickelt sind und auf der Ringspinnma-
schine 4C Kopse 3 erstellt, die eine Garnpartie Z aufwei-
sen. Die Spulenhiilsen 7 der Kopse 3, die mit der Garn-
partie Y bewickelt sind, sind dann zum Beispiel grin,
wahrend die Kopse 3, die die Garnpartie Z aufweisen,
durch blaue Spulenhiilsen 7 kennzeichnet sind. Wie bei
der Ringspinnmaschine 4A werden auch bei den Ring-
spinnmaschinen 4B und 4C die elektronischen Speicher-
medien 16 der Transportteller 8 durch Schreibeinrichtun-
gen 19, die jeweils endseitig an den Spinnstellenreihen
der Ringspinnmaschinen 4B bzw. 4C A angeordnet sind,
so beschrieben, dass bei Bedarf jederzeit klar erkennbar
ist, welche Farbe die Spulenhiilse 7 des auf dem jewei-
ligen Transportteller 8 herangefiihrten Kopses 3 aufwei-
sen muss.

[0054] Diefertigen Kopse 3 werden aufden Transport-
tellern 8 iber das Spulen- und Hilsentransportsystem
14 zur Spulmaschine 1 beférdert und gelangen zu einer
im Eingangsbereich 13 der Spulmaschine 1 im Bereich
der Kopszufiihrstrecke 21 angeordnete Kontrollstation
5. Die Kontrollstation 5 verfiigt Uber eine unterhalb eines
Transportbandes 11 angeordnete Leseeinrichtung 27,
die die auf dem elektronischen Speichermedium 16 des
ankommenden Transporttellers 8 enthaltene Information
beziiglich der "Muss"-Farbe der Spulenhiilse 7 des auf
dem Transportteller 8 angelieferten Kopses 3 erfasst.
[0055] Gleichzeitigoder unmittelbar danach wird durch
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die mit einer Bildverarbeitungseinrichtung 9 ausgestat-
tete Kamera 10 eine Aufnahme 15 erstellt und Uberpriift,
ob die Farbe der Spulenhiilse 7 des auf dem Transport-
teller 8 angelieferten Kopses 3 mit der Farbinformation
auf dem Speichermedium 16 des zugehdérigen Trans-
porttellers 8 Gbereinstimmt. Des Weiteren wird ein Farb-
vergleich mit den in einem Gestell 17 bereitgehaltenen
Referenzspulen 28, 29, 30, die aus einer roten Spulen-
hilse 7 fir die Garnpartie X, einer griinen Spulenhiilse
7 fur die Garnpartie Y und einer blauen Spulenhiilse 7
fur die Garnpartie Z bestehen, durchgefiihrt. Wenn dabei
festgestellt wird, dass beziiglich der Farbe der Spulen-
hiilse 7 und der Farbinformation auf dem Speichermedi-
um Ungereimtheiten bestehen, oder die Farbe der Spu-
lenhdlse 7 nicht mit einer der Farben der Referenzhiilsen
28, 29, 30 Ubereinstimmt, wird dies im Speichermedium
16 des Transporttellers 8 vermerkt und der betreffende
Transportteller 8 mit seinem aufsitzenden, zweifelhaften
Kops 3 auf schnellstem Wege zu einer Einrichtung 12,
die in diesem Beispiel als Handvorbereitungstrecke der
Spulmaschine 1 ausgebildet ist, ausgeschleust. Hier er-
folgt in diesem Beispiel das manuelle Entfernen der Kop-
se 3 von den Transporttellern 8, so dass als fehlerhaft
bewertete Kopse 3 aus dem Materialfluss entnommen
werden kdnnen.

[0056] Kopse 3, die sich bei dieser Uberwachung
durchdie Kontrollstation 5 als ordnungsgemaf erweisen,
werden jeweils in den betreffenden Spulabschnitt 20A,
20B oder 20C der Spulmaschine 1 Giberflihrt und aufeiner
der Arbeitsstellen 2 dieses Spulabschnittes auf eine
Kreuzspule aufgespult. Das heil’t, bei Kopsen 3, die zum
Beispiel mit der Garnpartie X bewickelt sind, rote Spu-
lenhilsen 7 aufweisen und auf eine Kreuzspule der Garn-
partie A umgespult werden sollen, wird die an der Ver-
bindungsstrecke 22, die zum Spulabschnitt 20A fiihrt,
liegende Elektromagnetweiche 26 angesteuert und der
Kops 3 in den Spulabschnitt 20A der Spulmaschine 1
geleitet.

[0057] Entsprechend werden Kopse 3, die mit der
Garnpartie Y bewickelt sind, griine Spulenhtilsen 7 auf-
weisen und zu Kreuzspulen einer Garnpartie B umge-
spult werden, durch Betatigung der entsprechenden
Elektromagnetweiche 26 in den Spulabschnitt 20B ge-
leitet und dort auf einer der Arbeitsstellen 2 auf eine
Kreuzspule der Garnpartie B aufgespult.

[0058] Ebenso wird bei Kopsen 3 verfahren, die mit
der Garnpartie Z bewickelt sind und mit blauen Spulen-
hllsen 7 ausgestattet sind. Solche Kopse 3 werden durch
entsprechende Betéatigung einer Elektromagnetweiche
26 in den Spulabschnitt 20C der Spulmaschine 1 lber-
fihrt und auf einer der Arbeitsstellen dieses Spulab-
schnittes 20C umgespult. Das heil’t, Kopse 3 mit einer
Garnpartie Z und blauen Spulenhiilsen 7 werdenim Spul-
abschnitt 20C auf eine Kreuzspule der Garnpartie C auf-
gewickelt.
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Bezugszeichenliste
[0059]

Spulmaschine
Arbeitsstelle

Kops
Ringspinnmaschine
Kontrollstation
ferromagnetischer Ring
Spulenhiilse
Transportteller
Bildverarbeitungseinrichtung
10 Kamera

11 Transportband

12 Einrichtung

13  Eingangsbereich

14  Spulen- und Hilsentransportsystem
15  Aufnahme

16  Speichermedium

17  Gestell

18  Spinnstelle

19  Schreibeinrichtung

20  Spulabschnitt

21 Kopszufihrstrecke

22 Verbindungsstrecke
23  Speicherstrecke

24 Quertransportstrecke
25  Hiulsenrickfiihrstrecke
26  Weiche

27  Leseeinrichtung

28  Erste Referenzspule
29 Zweite Referenzspule
30  Dritte Referenzspule
31 Reflektionsfolie

32  Polfilter

0O ~NO O WN =

©

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Spulmaschine (1),
die eine Vielzahl von Arbeitsstellen (2) aufweist, auf
denen Kopse (3), die aufim Produktionsprozess vor-
geschalteten Ringspinnmaschinen (4) erstellt wur-
den und die relativ wenig Garnmaterial aufweisen,
zu grofRRvolumigen Kreuzspulen umgespult werden,
wobei die Arbeitsstellen (2) der Spulmaschine (1),
um gleichzeitig eine Mehrzahl unterschiedlicher
Garnpartien verarbeiten zu kdnnen, in verschiedene
Spulabschnitte (20) unterteilt und die Kopse (3), ent-
sprechend der Garnpartie, die sie aufweisen, durch
die Farbe ihrer Spulenhtlsen (7) kenntlich gemacht
sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportteller (8) der angelieferten
Kopse (3), die jeweils ein eine Information auf-
weisendes Speichermedium (16) umfassen,
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dem entnehmbar ist, welche Farbe die Spulen-
hilse (7) der auf dem Transportteller (8) befind-
liche Kops (3) aufweisen muss, ausgelesen wer-
den,

dass mittels einer eine Bildverarbeitungsein-
richtung (9) aufweisenden Kamera (10) eine
Aufnahme (15) erstellt wird, die die Spulenhiilse
(7) der auf dem Transportteller (8) herangefiihr-
ten Kopse (3) sowie mehrere Referenzhiilsen
(28, 29, 30) zeigt und

dass die Bildverarbeitungseinrichtung (9) tber-
pruft, ob die Farbe der Spulenhiilse (7) der auf
dem Transportteller (8) herangefiihrten Kopse
(3) der auf dem Transportteller (8) hinterlegten
Farbinformation entspricht und ob die Farbe der
angelieferten Spulenhdlse (7) mit der Farbe ei-
ner der bereitgehaltenen Referenzhiilsen (28,
29, 30) Ubereinstimmt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, wenn die Bildverarbeitungseinrich-
tung (9) der Kamera (10) feststellt, dass die Farbe
der Spulenhtilse (7) der auf dem Transportteller (8)
herangefiihrten Kopse (3) nicht der auf dem Trans-
portteller (8) hinterlegten Farbinformation bzw. nicht
der Farbe einer der Referenzhiilsen (28, 29, 30) ent-
spricht, wird dies als Information auf dem Transport-
teller (8) der angelieferten Kopse (3) festgehalten
und die betreffende Kopse (3) nachfolgend in eine
Einrichtung (12) der Spulmaschine (1) ausge-
schleust.

Vorrichtung zur Durchfiihrung desim Anspruch 1 be-
schriebenen Verfahrens zum Betreiben einer Spul-
maschine (1), die eine Vielzahl von Arbeitsstellen (2)
aufweist, auf denen Kopse (3) zu Kreuzspulen um-
spulbar sind, wobei die Arbeitsstellen (2) der Spul-
maschine (1), um gleichzeitig eine Mehrzahl unter-
schiedlicher Garnpartien verarbeiten zu kénnen, in
verschiedene Spulabschnitte (20) unterteilt sind und
die auf im Produktionsprozess vorgeschalteten
Ringspinnmaschinen (4) erstellten Kopse (3) ent-
sprechend ihrer Garnpartie, durch die Farbe ihrer
Spulenhilsen (7) kenntlich gemacht sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Eingangsbereich (13) des Spul- und Leer-
hilsentransportsystems (14) der Spulmaschine (1)
eine Kontrollstation (5) installiert ist, die jeden Trans-
portteller (8) eines ankommenden Kopses (3) dar-
aufhin Uberprift, ob die in einem elektronischen
Speichermedium (16) des Transporttellers (8) ent-
haltene Aussage uber die Farbe der Spulenhtilse (7)
des angelieferten Kopses (3) mit der Farbe der vor-
liegenden Spulenhiilse (7) sowie mit einer der Far-
ben der bereitgehaltenen Referenzhilsen (28, 29,
30) Ubereinstimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Kontrollstation (5) eine Leseein-
richtung (27), eine mit einer Bildverarbeitungsein-
richtung (9) ausgestattete Kamera (10) sowie ein
Gestell (17) zum Befestigen mehrerer Referenzhiil-
sen (28, 29, 30) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbe der im Gestell (17) befes-
tigten Referenzhiilsen (28, 29, 30) jeweils der Farbe
einer der Spulenhiilsen (7) entspricht, durch die die
zu verarbeitenden Kopse (3) entsprechend der
Garnpartie, die sie aufweisen, gekennzeichnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die im Eingangs-
bereich (13) des Spul- und Leerhiilsentransportsys-
tems (14) der Spulmaschine (1) installierte, mit einer
Bildverarbeitungseinrichtung (9) ausgestattete Ka-
mera (10) und das Gestell (17) zum Befestigen der
Referenzhiilsen (28, 29, 30) so positioniert sind,
dass durch die Kamera (10) jeweils eine Aufnahme
(15) erstellbar ist, die zumindest teilweise sowohl die
Spulenhiilse (7) des auf einem Transportteller (8)
angelieferten Kopses (3) als auch die im Gestell (17)
gehalterten Referenzhiilsen (28, 29, 30) zeigt.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche
4-6, dadurch gekennzeichnet, dass die mit

einer Bildverarbeitungseinrichtung (9) ausgestattete
Kamera (10) so ausgebildet ist, dass sofort eruierbar
ist, ob ein Unterschied zwischen der Farbe der Spu-
lenhlilse (7) eines angelieferten Kopses (3) und der
im Speichermedium (16) eines Transporttellers (8)
enthaltenen Farbinformation besteht und/oder ob
zwischen der Farbe der Spulenhiilse (7) eines an-
gelieferten Kopses (3)undden Farben derim Gestell
(17) angeordneten Referenzhiilse (28, 29, 30) Un-
stimmigkeiten gegeben sind.

Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche
4-7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kamera
(10) als Vision Sensor ausgebildet ist.

Claims

A method for operating a winding machine (1) which
has a plurality of work stations (2) on which cops (3)
which have been produced on ring spinning ma-
chines (4) arranged upstream in the production proc-
ess and comprise relatively little yarn material are
rewound into large-volume cross-wound bobbins,
wherein the work stations (2) of the winding machine
(1) are divided into different winding stations (20) in
order to be able to simultaneously process a plurality
of different yarn lot, and the cops (3), in accordance
with the yarn lot that they have, are identified by the
color of their bobbin sleeves (7),
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characterized in that

the transportplates (8) of the delivered cops (3), each
comprising a storage medium (16) containing infor-
mation from which it can be inferred which color the
bobbin sleeve (7) of the cop (3) located on the trans-
port plate (8) must have, are read out, in that a pic-
ture (15)is created by means of acamera (10) having
animage processing device (9), which picture shows
the bobbin sleeve (7) of the cops (3) brought on the
transport plate (8) and a plurality of reference
sleeves (28, 29, 30), and in that the image process-
ing device (9) checks whether the color of the bobbin
sleeve (7) of the cops (3) brought on the transport
plate (8) corresponds to the color information stored
on the transport plate (8) and whether the color of
the delivered bobbin sleeve (7) matches the color of
one of the reference sleeves (28, 29, 30) held ready.

The method according to claim 1, characterized in
that, when the image processing device (9) of the
camera (10) determines that the color of the bobbin
sleeve (7) of the cops (3) brought on the transport
plate (8) does not correspond to the color information
stored on the transport plate (8) or does not corre-
spond to the color of one of the reference sleeves
(28, 29, 30), this is recorded as information on the
transport plate (8) of the delivered cops (3), and the
cops (3) in question are subsequently discharged
into a device (12) of the winding machine (1).

An apparatus for carrying out the method described
in claim 1 for operating a winding machine (1) which
has a plurality of work stations (2) at which cops (3)
are rewound to form cross-wound bobbins, wherein
the work stations (2) of the winding machine (1) are
divided into different winding stations (20) in order
to be able to simultaneously process a plurality of
different yarn lots, and the cops (3) produced on ring
spinning machines (4) arranged upstream in the pro-
duction process are identified according to their yarn
lot, by means of the color of their bobbin sleeves (7),
characterized in that

a control station (5) is installed in the entry region
(13) of the bobbin and empty sleeve transport system
(14) of the winding machine (1), which control station
checks each transport plate (8) of an arriving cop (3)
with regard to whether the statement contained in
an electronic storage medium (16) of the transport
plate (8) regarding the color of the bobbin sleeve (7)
of the delivered cop (3) matches the color of the
present bobbin sleeve (7) and one of the colors of
the reference sleeves (28, 29, 30) being held ready.

The apparatus according to claim 3, characterized
in that the control station (5) has a reading device
(27), acamera (10) equipped with animage process-
ing device (9), and a frame (17) for fastening a plu-
rality of reference sleeves (28, 29, 30).
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The apparatus according to claim 4, characterized
in that the color of the reference sleeves (28, 29,
30) fastened in the frame (17) corresponds in each
case to the color of one of the bobbin sleeves (7) by
which the cops (3) to be processed are characterized
according to the yarn lot that they have.

The apparatus according to any of the preceding
claims, characterized in that the camera (10), in-
stalled inthe entry region (13) of the bobbin and emp-
ty sleeve transport system (14) of the winding ma-
chine (1) and equipped with an image processing
device (9), and the frame (17) for fastening the ref-
erence sleeves (28, 29, 30) are positioned in such a
way that a picture (15) can be created by the camera
(10)in each case, said picture at least partially show-
ing both the bobbin sleeve (7) of the cop (3) delivered
on a transport plate (8) and the reference sleeves
(28, 29, 30) held in the frame (17).

The apparatus according to any of the preceding
claims 4-6, characterized in that the camera (10)
equipped with an image processing device (9) is de-
signed in such a way that it can be immediately de-
termined whether there is a difference between the
color of the bobbin sleeve (7) of a delivered cop (3)
and the color information contained in the storage
medium (16) of a transport plate (8) and/or whether
there are inconsistencies between the color of the
bobbin sleeve (7) ofa delivered cop (3) and the colors
of the reference sleeve (28, 29, 30) arranged in the
frame (17).

The apparatus according to any of the preceding
claims 4-7, characterized in that the camera (10)
is designed as a vision sensor.

Revendications

Procédé permettant de faire fonctionner un bobinoir
(1) qui présente une pluralité de postes de travail (2)
sur lesquels des canettes (3), lesquelles ont été réa-
lisées sur des machines a filer a anneaux (4) mon-
tées en amont dans le processus de production et
qui présentent relativement peu de matériau de fil,
sont rembobinées en bobines croisées de grand vo-
lume, dans lequel les postes de travail (2) du bobinoir
(1) sont divisés en différentes sections de bobinage
(20) afin de pouvoir traiter simultanément une plu-
ralité de lots de fils différents, et les canettes (3) sont
identifiées, en fonction du lot de fils qu’elles présen-
tent, par la couleur de leur tube de bobine (7),
caractérisé en ce

que les plateaux de transport (8) des canettes
(3) livrées sont lus, lesquels comprennent res-
pectivement un support de mémoire (16), lequel
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est amovible, présentant une information con-
cernant la couleur que doit présenter le tube de
bobine (7) de la canette (3) se trouvant sur le
plateau de transport (8),

qu’au moyen d’'une caméra (10) présentant un
appareil de traitement d’'image (9), une prise de
vue (15) est réalisée, laquelle montre le tube de
bobine (7) des canettes (3) amenées sur le pla-
teau de transport (8) ainsi que plusieurs tubes
de référence (28, 29, 30) et

que I'appareil de traitement d’'image (9) vérifie
si la couleur du tube de bobine (7) des canettes
(3) amenées sur le plateau de transport (8) cor-
respond a l'information de couleur déposée sur
le plateau de transport (8) et si la couleur du
tube de bobine (7)livré concorde avec la couleur
d’'un des tubes de référence (28, 29, 30) tenus
a disposition.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que, lorsque I'appareil de traitement d'image (9) de
la caméra (10) constate que la couleur du tube de
bobine (7) des canettes (3) amenées sur le plateau
de transport (8) ne correspond pas a l'information
de couleur déposée sur le plateau de transport (8)
ou a la couleur de la bobine de référence (28, 29,
30), ceciestretenu comme information sur le plateau
de transport (8) des canettes (3) livrées et les canet-
tes (3) concernées sont ensuite évacuées dans un
appareil (12) du bobinoir (1).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé décrit
dans la revendication 1 permettant de faire fonction-
ner un bobinoir (1) qui présente une pluralité de pos-
tes de travail (2) sur lesquels des canettes (3) peu-
vent étre rembobinées en bobines croisées, dans
lequel les postes de travail (2) du bobinoir (1) sont
divisés en différentes sections de bobinage (20) afin
de pouvoir traiter simultanément une pluralité de lots
de fils différents, et les canettes (3) réalisées sur des
machines a filer a anneaux (4) montées en amont
dans le processus de production sont identifiées, en
fonction de leur lot de fils, par la couleur de leur tube
de bobine (7), caractérisé en ce

qu’une station de contrble (5) est installée dans la
zone d’entrée (13) du systéme de transport de bo-
bines et de tubes vides (14) du bobinoir (1), laquelle
station de contréle examine alors chaque plateau de
transport (8) d’'une canette (3) qui arrive, si le ren-
seignement contenu dans un support de mémoire
(16) électronique du plateau de transport (8) concer-
nant la couleur du tube de bobine (7) de la canette
(3) livrée concorde avec la couleur du tube de bobine
(7) présent ainsi qu’avec 'une des couleurs des tu-
bes de référence (28, 29, 30) tenus a disposition.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la station de contrble (5) présente un appareil
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de lecture (27), une caméra (10) équipée d’'un ap-
pareil de traitement d’image (9) ainsi qu'un chéssis
(17) pour la fixation de plusieurs tubes de référence
(28, 29, 30).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la couleur des tubes de référence (28, 29,
30) fixés dans le chassis (17) correspond respecti-
vement ala couleur d’'un des tubes de bobine (7) par
lesquels sont caractérisées les canettes (3) a traiter
en fonction du lot de fil qu’elles présentent.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la caméra (10) installée
dans la zone d’entrée (13) du systeme de transport
de bobines et de tubes vides (14) du bobinoir (1) et
équipée d’'un appareil de traitement d’image (9), et
le chassis (17) pour la fixation des tubes de référence
(28, 29, 30) sont positionnés de sorte que respecti-
vement une prise de vue (15) peut étre réalisée par
la caméra (10), laquelle prise de vue montre au
moins partiellement aussi bien le tube de bobine (7)
de la canette (3) livrée sur un plateau de transport
(8) que les tubes de référence (28, 29, 30) retenus
dans le chéssis (17).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6 pré-
cédentes,

caractérisé en ce que la caméra (10) équipée d’'un
appareil de traitement d’image (9) est configurée de
sorte qu’on peut immédiatement identifier s'il existe
une différence entre la couleur du tube de bobine (7)
d’'une canette (3) livrée et l'information de couleur
contenue dans le support de mémoire (16) d’un pla-
teau de transport (8) et/ou si des inexactitudes sont
présentes entre la couleur du tube de bobine (7)
d’'une canette (3) livrée et les couleurs du tube de
référence (28, 29, 30) disposé dans le chassis (17).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 7 pré-
cédentes,

caractérisé en ce que lacaméra (10) est configurée
comme un capteur de vision.
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