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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Spinnkops- und Hilsentransportsystems und
ein Spinnkops- und Hilsentransportsystem fiir eine
Kreuzspulen herstellende Textiimaschine mit einer Viel-
zahl von Spulstellen, wobei das Transportsystem eine
Zufuihrstrecke fur auf Transporttellern angeordnete
Spinnkopse, eine Ruckfihrstrecke fur abgespulte Hul-
sen und zwischen diesen Strecken im Bereich der Spul-
stellen angeordnete Quertransportstrecken mit einervor-
bestimmten Anzahl von Wartepositionen fiir auf Trans-
porttellern angeordnete Spinnkopse aufweist.

[0002] Derartige Spinnkops- und Hilsentransportsy-
steme sind in der Textilindustrie, insbesondere im Zu-
sammenhang mit Kreuzspulautomaten, in verschiede-
nen Ausflihrungsformen bekannt.

[0003] In der DE 43 38 552 A1 ist beispielsweise ein
Kreuzspulautomat mit einem Spinnkops- und Hiilsen-
transportsystem beschrieben, das unter anderem eine
Spinnkopszufiihrstrecke, eine Hulsenabfuhrstrecke so-
wie zahlreiche, zu den Spulstellen fihrende, so genannte
Quertransportstrecken aufweist. Die Quertransport-
strecken, in deren Bereich jeweils eine Abspulstellung
fir die Spinnkopse angeordnet ist, sind dabei zwischen
der Spinnkopszufiihrstrecke und der Hiilsenabfuhrstrek-
ke angeordnet und verlaufen orthogonal zu diesen Strek-
ken. Im Bereich der verschiedenen Transportstrecken
sind antreibbare Forderbander installiert, auf denen die
Transportteller, die die Spinnkopse bzw. die abgespulten
Hulsen tragen, reibschlissig beférdert werden. Die im
Bereich der Quertransportstrecken angeordneten For-
derbénder werden dabei entweder vom Antrieb der Hul-
senabfuhrstrecke mit angetrieben oder weisen jeweils
einen eigenen Antrieb auf. Die Lange der Quertransport-
strecken ist so bemessen, dass neben einem in Abspul-
position befindlichen Spinnkops noch weitere in Vorrats-
oder Wartestellung positionierte, kopsbestiickte Trans-
portteller in der Quertransportstrecke Platz finden. Die
Spinnkopszuflhrstrecke ist als reversibel antreibbare
Speicherstrecke ausgebildet, auf der die kopsbestuickten
Transportteller hin und her patrouillieren. Die umlaufen-
den Forderbander der Quertransportstrecken sorgen da-
fiir, dass beim Vorbeilaufen eines auf der Speicherstrek-
ke patrouillierenden Transporttellers dieser abgezogen
und in eine Wartestellung auf der Quertransportstrecke
transportiert wird. Wenn alle Wartepositionen auf der
Quertransportstrecke mit Spinnkopsen bestlickt sind,
fahrt der kopsbestlickte Transportteller einfach an der
Quertransportstrecke vorbei. So kann es vorkommen,
dass Transportteller bis zum Ende der Kopszufiihrstrek-
ke laufen, wenn alle Vorratspositionen der Quertrans-
portstrecken besetzt sind. Aus diesem Grunde ist der
Antrieb der Kopszufihrstrecke reversierbar und die
Spinnkopse bewegen sich in entgegensetzter Richtung
zuriick. Die dargestellte Ausfiihrung der Quertransport-
strecke ermdglicht es deshalb, kopsbestlickte Transport-
teller aus beiden Zufuihrrichtungen aufzunehmen. Der-
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artig ausgebildete Spinnkops- und Hilsentransportsy-
steme haben sich in der Praxis bewahrt, weisen aller-
dings den Nachteil auf, dass sie in ihrem konstruktiven
Aufbau relativ aufwendig sind.

[0004] Die DE 33 08 172 A1 offenbart ein Spinnkops-
und Hulsentransportsystem, das ebenfalls eine Spinn-
kopszuflihrstrecke, eine Hilsenabfuhrstrecke und zwi-
schen diesen im Bereich der Spulstellen verlaufende
Quertransportstrecken aufweist. Die kopsbestlickten
Transportteller werden Uber eine Leitkontur und einen
im Bereich der Quertransportstrecken angeordneten
Drehteller in die Wartepositionen der Quertransport-
strecken Uberfihrt. Die Leitkontur ist so ausgebildet,
dass die Kopszufiihrung nur aus einer Richtung méglich
ist. Kopsbestlickte Transportteller, die von keiner der
Spulstellen aufgenommen werden, werden von einer
Ausschleul¥fihrung, die an der letzten Spulstelle ange-
ordnet ist, in eine Kopsruckfuhreinrichtung eingebracht.
Diese Uberschiissigen Kopse werden dann von der
Kopsriickfuhreinrichtung zuriickgefiihrt und eingangs-
seitig wieder in die Kopszuflihrstrecke eingespeist. Auch
dieses Transportsystem hat sich in der Praxis bewahrt.
Die Kopsrickfiihreinrichtung stellt jedoch einen zusatz-
lichen Aufwand dar und benétigt Platz in der Spulma-
schine.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung die Handhabung der Spinnkopstransportteller,
die nicht in die Wartepositionen der Quertransportstrek-
ken Uberfihrt werden kdnnen, zu verbessern und die
Spinnkopszufiihrung dadurch zu vereinfachen.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
kennzeichnenden Merkmale des Verfahrensanspruches
1 sowie des Vorrichtungsanspruches 4 geldst. Vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriche.

[0007] Zur Loésung der Aufgabe werden die Spinnkop-
se entlang der Zufiihrstrecke so blockiert, dass sich auf
der Zufiihrstrecke zusatzliche Wartepositionen ergeben,
die besetzt werden, wenn die Wartepositionen auf den
Quertransportstrecken besetzt sind.

[0008] Durch das erfindungsgemafe Verfahren kann
sichergestellt werden, dass keine Spinnkopsteller bis an
das Ende der Zuftihrstrecke beziehungsweise uber die
letzte Spulstelle hinaus transportiert werden. Es ist also
keine zusétzliche Spinnkopsruckfuhreinrichtung erfor-
derlich und die Zufiihrstrecke braucht auch nicht rever-
sierbar zu sein. Dementsprechend miissen die Spinn-
kopsteller zu den Quertransportstrecken auch nicht beid-
seitig zuflhrbar sein. Aus diesem Grunde kénnen die
Quertransportstrecken einfacher aufgebaut sein. Insge-
samt kann das Spinnkops- und Hilsentransportsystem
durch das erfindungsgemafe Verfahren deutlich verein-
facht werden.

[0009] Vorzugsweise werden die Spinnkopse an einer
Vielzahl von Positionen entlang der Zuflihrstrecke blok-
kiert und die Blockierungen entlang der Zuflihrstrecke an
den Positionen wieder aufgehoben, denen in Zufihrrich-
tung freie Wartepositionen folgen. So kénnen frei wer-
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dende Wartepositionen schnell wieder besetzt werden
und es ist sichergestellt, dass an jeder Spulstelle immer
genlgend Spinnkopse zur Verfliigung stehen.

[0010] Zur Lésung der Aufgabe wird ferner ein Spinn-
kops- und Hilsentransportsystem fiir eine Kreuzspulen
herstellende Textilmaschine mit einer Vielzahl von Spul-
stellen und Mitteln zur Durchfiihrung des erfindungsge-
maRen Verfahrens vorgeschlagen. Dazu weist das
Transportsystem Mittel zum Blockieren der auf Trans-
porttellern angeordneten Spinnkopse entlang der Zu-
fuhrstrecke auf, die dazu ausgebildet sind, die Spinnkop-
se in einer Warteposition auf der Zuflihrstrecke zu halten.
Ferner sind Mittel zur Erfassung eines Spinnkopses auf
ausgewahlten Wartepositionen vorhanden und die Mittel
zum Blockieren sind in Anhangigkeit von den Mitteln zum
Erfassen ansteuerbar.

[0011] Vorzugsweise ist an ausgewahlten Warteposi-
tionen ein Sensor zur Erfassung eines Spinnkopses vor-
handen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
Sensoren zur Erfassung eines Spinnkopses an den War-
tepositionen der Quertransportstrecken positioniert, die
der Zuflihrstrecke am nachsten liegen. So wird sofort er-
kannt, wann eine Warteposition auf der Quertransport-
strecke wieder besetzt werden muss.

[0012] Zur Blockierung der Kopsteller sind verschie-
denste Mittel denkbar. Zum Beispiel kdnnen entlang der
Zufihrstrecke elektromechanische oder pneumatische
Sperrriegel angeordnet sein. Vorzugsweise werden die-
se Sperrriegel in Zufiihrrichtung unmittelbar hinter dem
Abzweig zu einer Quertransportstrecke positioniert. Auf
diese Weise konnen auch ohne eine Deblockierung des
Riegels Spinnkopse von einer Warteposition auf der Zu-
fuhrstrecke in eine Warteposition auf der Quertransport-
strecke transportiert werden.

[0013] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafen Transportsystem weisen
die Quertransportstrecken jeweils eine rotierbare Trans-
portscheibe zum Fordern der Transportteller auf, und die
Transportteller sind mittels der Transportscheibe aus der
Warteposition auf der Quertransportstrecke so in Rich-
tung der Zufiihrstrecke verschiebbar, das sich entlang
der Zuflihrstrecke bewegende Transportteller blockiert
werden. Die rotierende Transportscheibe kann gleichzei-
tig dazu ausgebildet sein, einen Transportteller in eine
Abspulposition zu positionieren und den Transportteller
nach Abspulen der Hilse in den Ausmiindungsbereich
der Quertransportstrecke zu schieben. So kénnen zur
Blockierung Mittel eingesetzt werden, die auch zum
Transport und zur Positionierung des Spinnkopses in der
Quertransportstrecke geeignet sind. Weiterhin kann so
ebenfalls realisiert werden, dass beim Transport eines
neuen Spinnkopses in die Abspulposition ein Spinnkops
automatisch von der Warteposition auf der Zufiihrstrecke
in die Warteposition der Quertransportstrecke tberfihrt
wird.

[0014] Vorteilhafterweise weist die Transportscheibe
Transporttaschen auf, die mit einem Fiihrungssockel der
Transportteller korrespondieren, und die Abmessungen
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der Transportscheibe sind so gewahlt, dass beim Ver-
schieben der Transportteller in Richtung der Zuflihrstrek-
ke die Abspulposition des in Abspulposition befindlichen
Kopses nicht verandert wird. Sowird der gegen Verschie-
bungen empfindliche Abspulprozess nicht negativ beein-
flusst.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1  eine Draufsicht auf einen Teil eines Spinnkops-
und Hilsentransportsystems zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafRen Verfahrens

eine Draufsicht auf einen Teil des Spinnkops-
und Hilsentransportsystems mit auf der Zu-
fuihrstrecke blockierten Spinnkopstransporttel-
lern;

Fig. 2

Fig. 3  eine der jeweils im mittleren Bereich der Quer-
transportstrecken angeordneten Transport-

scheiben in Draufsicht.

[0017] In Fig. 1 ist schematisch ein Teil eines Spinn-
kops- und Hulsentransportsystem 1 eines nicht naher
dargestellten automatischen Kreuzspulautomaten dar-
gestellt. Solche Spinnkops-und Hiilsentransportsysteme
sind, wie bekannt, entweder direkt an ein entsprechen-
des Spinnkops- und Hulsentransportsystem einer Ring-
spinnmaschine angeschlossen oder indirekt mit dem
Transportsystem einer solchen Textilmaschine verbun-
den.

[0018] Im zweiten Fall weist das Spinnkops- und
Hilsentransportsystem des Kreuzspulautomaten eine
Schnittstelle zum Einspeisen von Spinnkopsen, die auf
der getrennt stehenden Ringspinnmaschine gefertigt
wurden, sowie eine Schnittstelle zum Entsorgen von
Leerhilsen, beispielsweise eine Hiilsenabzieheinrich-
tung, auf.

[0019] Die Spinnkops- und Hiilsentransportsysteme 1
solcher Kreuzspulautomaten verfiigen iber verschiede-
ne, unterschiedliche Transportstrecken, lber die die
zahlreichen Spulstellen des Kreuzspulautomaten mit fri-
schen Spinnkopsen versorgt beziehungsweise von ab-
gespulten Leerhilsen entsorgt werden. Von diesen be-
kannten Transportstrecken sind in Fig. 1 nur die Spinn-
kopszuflihrstrecke 2, die Hulsenrtickfiihrstrecke 4 sowie
einige der zwischen den Strecken 2 und 4 angeordneten
Quertransportstrecken 5 dargestellt. Wie aus Fig. 1 er-
sichtlich, verlauft die Spinnkopszufihrstrecke 2 nicht ge-
radlinig, sondern wellenférmig. Das heifst, die Spinn-
kopszuflihrstrecke 2 besteht aus einer Vielzahl von zur
Maschinenlangsachse 20 etwas geneigt angeordneten
Transportabschnitten, die jeweils auf den Einmiindungs-
bereich 12 einer der Quertransportstrecken 5 hin aus-
laufen, sowie anschlielende Transportabschnitte, die
hinter dem Einmindungsbereich nach aufen auswei-
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chen. Durch diese Anordnung wird erreicht, dass ein
Spinnkopstransportteller 3, der sich in der Transportrich-
tung T entlang der Zufiihrstrecke 2 bewegt, automatisch
in die Quertransportstrecke 5 transportiert wird, sofern
ein freier Platz auf der Quertransportstrecke 5 vorhanden
ist. Wenn alle Wartepositionen auf der Quertransport-
strecke 5 mit Spinnkopsen belegt sind, werden die Trans-
portteller 3 automatisch auf der Zufiihrstrecke 2 weiter-
gefihrt.

[0020] Wahrend des Spulbetriebes laufen innerhalb
des Spinnkops- und Hiilsentransportsystems 1, in Trans-
portrichtung T, zahlreiche Transportteller 3 um, die ent-
weder mit Spinnkopsen oder mit abgespulten Leerhllsen
bestiickt sind. Die Férderung der Transportteller 3 inner-
halb des Spinnkops- und Hulsentransportsystems 1 er-
folgt, mit Ausnahme der mittleren Bereiche 11 der Quer-
transportstrecken 5, (ber umlaufende Endlostransport-
bander, vorzugsweise uber Flachriemen. Wie in dem in
Fig.1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, sind im
Einmindungsbereich 12 der Quertransportstrecken 5
beispielsweise zwei in Maschinenlangsrichtung umlau-
fende Transportbander 22 und 23 vorgesehen, deren
Obertrume, wie durch die Pfeile F,, und F,5 angedeutet,
im Uhrzeigersinn umlaufen. Im Ausmiindungsbereich 13
der Quertransportstrecken 5 ist ein weiteres, ebenfalls
in Maschinenlangsrichtung umlaufendes Transportband
24 angeordnet, dessen Obertrum allerdings im Gegen-
uhrzeigersinn (Pfeil F,,) umlauft. Die Transportbander
22 bis 24 sorgen dabei fir einen reibschlissigen Trans-
port der Transportteller 3 auf der Spinnkopszufiihrstrek-
ke 2, der Hulsenrtckfihrstrecke 4 sowie in den Einmin-
dungsbereichen 12 und den Ausmuindungsbereichen 13
der Quertransportstrecken 5.

[0021] Im mittleren Bereich 11 der Quertransportstrek-
ken 5 werden die Transportteller 3 jeweils durch eine
definiert ansteuerbare Transportscheibe 6 geférdert.
Diese in Fig. 3 in Draufsicht dargestellte Transportschei-
be 6 weist beispielsweise drei Transporttaschen 19 auf,
die um jeweils 120 Grad versetzt angeordnet sind. Die
Transporttaschen 19 korrespondieren wahrend des
Transportes vorzugsweise mit einem Flihrungssockel 16
an den Transporttellern 3. Das bedeutet, die Uber einen
Schrittmotor 21 taktweise ansteuerbaren Transport-
scheiben 6 positionieren die Transportteller 3 jeweils zu-
nachstinder Abspulstellung 10 und sorgen anschliel3end
daflr, dass Transportteller 3, deren Hilsen abgespult
sind, in den Ausmiindungsbereich 13 der Quertransport-
strecken 5 geschoben werden, wo die Transportteller 3
auf das Forderband 24 gelangen, das die Transportteller
3 mit den abgespulten Leerhllsen

Uber die Hulsenruckfihrstrecke 4 zur Ringspinnmaschi-
ne zurticktransportiert.

[0022] Die Fig. 2 zeigt das Spinnkops- und Hulsen-
transportsystems 1 mit entlang der Zuflihrstrecke blok-
kierten und in Warteposition 28 befindlichen Spinnkops-
transporttellern. Solche blockierten Transportteller befin-
den sich in den Bereichen A, B, D und E.

Die in den genannten Bereichen befindlichen Quertrans-
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portstrecken 5 sind mit spinnkopsbestlickten Transport-
tellern 3 beflillt. Es sind also alle Wartepositionen 27 der
Quertransportstrecken 5 mit Transporttellern 3 besetzt.
Um die Transportteller 3 auf der Zufiihrstrecke 2 zu blok-
kieren, sind die auf den Quertransportstrecken 5 befind-
lichen Transportteller 3 in Richtung der Zufiihrstrecke
herausgeschoben. Dieses Herausschieben wird durch
Drehen der Transportscheibe 6 im Uhrzeigersinn reali-
siert. Die Transporttaschen 19 der Transportscheibe 6
sind so ausgebildet, dass bei diesem Drehvorgang, der
in der Abspulposition 10 befindliche Spinnkops nicht in
seiner Position verandert wird. Dazu ist der Offnungsbe-
reich der Tranporttaschen 19 gréRer als der korrespon-
dierende Fuhrungssockel 16 der Transportteller 3.
[0023] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel stehen
auf jeder Quertransportstrecke drei Wartepositionen 27
zur Verfugung. An der letzen Warteposition ist an jeder
Quertransportstrecke ein Sensor 26 positioniert. Die letz-
te Position ist dabei die der Zuflihrstrecke zugewandte
Warteposition. Der Sensor 26 erfasst, ob die jeweilige
Warteposition mit einem Spinnkopstransportteller be-
setzt ist oder nicht. Dazu eignen sich zum Beispiel Hall-
sensoren. Damit der Hallsensor den Transportteller er-
kennt, kann an den Transportteller ein Permanentma-
gnet angebracht sein.

[0024] Der Sensor 26 der Quertransportstrecke im Be-
reich C der in Fig. 2 dargestellten Transporteinrichtung
detektiert, dass die letzte Warteposition der Quertrans-
portstrecke nicht besetzt ist. Diese Information wird tiber
eine Signalleitung an eine nicht dargestellte Steuerein-
richtung weitergegeben. Diese veranlasst die Schrittmo-
toren der Transportscheiben 6 in den Bereichen A und
B die Blockierung der Zufiihrstrecke 2 aufzuheben. So
werden die auf der Zufihrstrecke 2 in Warteposition 28
befindlichen Spinnkopse weiter transportiert. Sobald der
Sensorim Bereich C einen Spinnkops detektiert, wird die
Zufuhrstrecke in den Bereichen A und B wieder blockiert.
Um pro Quertransportstrecke mehrere Wartepositionen
auf der Zufiihrstrecke zu ermdglichen kénnen auch Sen-
soren zur Erfassung der Transportteller auf der Zufiihr-
strecke vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Spinnkops- und
Hilsentransportsystems (1) fir eine Kreuzspulen
herstellende Textilmaschine mit einer Vielzahl von
Spulstellen, wobei das Transportsystem eine Zu-
fuhrstrecke (2) fiir auf Transporttellern (3) angeord-
nete Spinnkopse, eine Rickfihrstrecke (4) fir ab-
gespulte Hilsen und zwischen diesen Strecken im
Bereich der Spulstellen angeordnete Quertransport-
strecken (5) mit einer vorbestimmten Anzahl von
Wartepositionen (27) fiir auf Transporttellern (3) an-
geordnete Spinnkopse aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spinnkopse entlang der Zufiihr-
strecke (2) so blockiert werden, dass sich auf der
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Zufiihrstrecke (2) zusatzliche Wartepositionen (28)
ergeben, die besetzt werden, wenn die Warteposi-
tionen (27) auf den Quertransportstrecken (5) be-
setzt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spinnkopse an einer Vielzahl
von Positionen entlang der Zufiihrstrecke (2) blok-
kiert werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Blockierungen entlang der Zufiihr-
strecke (2) an den Positionen aufgehoben werden,
denen in Zufihrrichtung freie Wartepositionen (27,
28) folgen.

Spinnkops- und Hilsentransportsystem (1) fir eine
Kreuzspulen herstellende Textiimaschine mit einer
Vielzahl von Spulstellen und Mitteln zur Durchflih-
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 3, wobei das Transportsystem eine Zufiihrstrek-
ke (2) fir auf Transporttellern (3) angeordnete Spinn-
kopse, eine Ruckfluhrstrecke (4) fir abgespulte Hil-
sen und zwischen diesen Strecken im Bereich der
Spulstellen angeordnete Quertransportstrecken (5)
mit einer vorbestimmten Anzahl von Wartepositio-
nen (27) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
Mittel (6) zum Blockieren der auf Transporttellern (3)
angeordneten Spinnkopse entlang der Zufiihrstrek-
ke (2) vorhanden sind, die dazu ausgebildet sind,
die Spinnkopse in einer Warteposition (28) auf der
Zufiihrstrecke (2) zu halten, Mittel (26) zur Erfassung
eines Spinnkopses oder Transporttellers (3) auf aus-
gewahlten Warteposition (27, 28) vorhanden sind
und die Mittel (6) zum Blockieren in Anhangigkeit
von den Mitteln zum Erfassen (26) ansteuerbar sind.

Spinnkops- und Hiilsentransportsystem nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Mit-
tel zur Erfassung eines Spinnkopses als Sensor (26)
ausgebildet ist.

Spinnkops- und Hiilsentransportsystem nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-
soren (26) zur Erfassung eines Spinnkopses an den
Wartepositionen der Quertransportstrecken (5) po-
sitioniert sind, die der Zufiihrstrecke (2) am nachsten
liegen.

Spinnkops- und Hiilsentransportsystem nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Quertransportstrecken (5) jeweils eine rotierbare
Transportscheibe (6) zum Fordern der Transporttel-
ler (3) aufweisen und die Transportteller (3) mittels
der Transportscheibe (6) aus der Warteposition (27)
auf der Quertransportstrecke (5) so in Richtung der
Zufihrstrecke (2) verschiebbar sind, das sich ent-
lang der Zuflihrstrecke (2) bewegende Transporttel-
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ler (3) am Eingang der Quertransportstrecke (5)
blockiert werden.

Spinnkops- und Hulsentransportsystem nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die ro-
tierende Transportscheibe (6) dazu ausgebildet ist,
einen Transportteller (3) in eine Abspulposition (10)
zu positionieren und den Transportteller (3) nach Ab-
spulen der Hilse in den Ausmiindungsbereich (13)
der Quertransportstrecke (5) zu schieben.

Spinnkops- und Hulsentransportsystem nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportscheibe (6) Transporttaschen (19) auf-
weist, die mit einem Fihrungssockel (16) der Trans-
portteller (3) korrespondieren und die Abmessungen
der Transporttaschen (19) so gewahlt sind, dass
beim Verschieben der Transportteller (3) in Richtung
der Zufuhrstrecke (2) die Abspulposition (10) nicht
verandert wird.

Claims

Method for operating a spinning cop and tube trans-
porting system (1) for a textile machine producing
cross-wound bobbins with a plurality of winding
heads, wherein the transporting system comprises
a supply section (2) for spinning cops arranged on
transport plates (3), a return section (4) for unwound
bobbins and transverse transporting sections (5),
which are arranged between these sections in the
region of the winding heads, with a predetermined
number of waiting positions (27) for spinning cops
arranged on transport plates (3), characterised in
that the spinning cops along the supply section (2)
are blocked in such a way that additional waiting po-
sitions (28) are provided on the supply section (2),
which are occupied when the waiting positions (27)
on the transverse transporting sections (5) are oc-
cupied.

Method according to claim 1, characterised in that
the spinning cops are blocked at a plurality of posi-
tions along the supply section (2).

Method according to claim 2, characterised in that
blocks along the supply section (2) are removed at
the positions followed by free waiting positions (27,
28) in the supply direction.

Spinning cop and tube transporting system (1) for a
textile machine producing cross-wound bobbins with
a plurality of winding heads and means for carrying
out the method according to any one of claims 1 to
3, wherein the transporting system comprises a sup-
ply section (2) for spinning cops arranged on trans-
port plates (3), a return section (4) for unwound bob-
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bins and transverse transporting sections (5) ar-
ranged between these sections in the region of the
winding heads, with a predetermined number of wait-
ing positions (27), characterised in that means (6)
are provided for blocking the spinning cops arranged
on transport plates (3) along the supply section (2),
which are configured to keep the spinning cops in a
waiting position (28) on the supply section (2), means
(26) are provided for detecting a spinning cop or
transport plate (3) on selected waiting positions (27,
28) and the means (6) for blocking can be activated
as a function of the means for detection (26).

Spinning cop and tube transporting system accord-
ing to claim 4, characterised in that the means for
detecting a spinning cop is configured as a sensor
(26).

Spinning cop and tube transporting system accord-
ing to claim 5, characterised in that the sensors
(26) for detecting a spinning cop are positioned at
the waiting positions of the transverse transporting
sections (5), which are closest to the supply section

).

Spinning cop and tube transporting system accord-
ing to claim 4, characterised in that the transverse
transporting sections (5) in each case have a rotat-
able transport disc (6) for conveying the transport
plates (3), and the transport plates (3) can be dis-
placed by means of the transport disc (6) from the
waiting position (27) on the transverse transporting
section (5) in the direction of the supply section (2)
in such a way that transport plates (3) moving along
the supply section (2) are blocked at the entry of the
transverse transporting section (5).

Spinning cop and tube transporting system accord-
ing to claim 7, characterised in that the rotating
transport disc (6) is configured to position a transport
plate (3) in an unwinding position (10) and to push
the transport plate (3), after the tube has been un-
wound, into the outlet region (13) of the transverse
transporting section (5).

Spinning cop and tube transporting system accord-
ing to claim 8, characterised in that the transport
disc (6) has transporting pockets (19), which corre-
spond with a guide base (16) of the transport plates
(3) and the dimensions of the transporting pockets
(19) are selected in such a way that when displacing
the transport plates (3) in the direction of the supply
section (2), the unwinding position (10) is not
changed.
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Revendications

Procédé pour faire fonctionner un systeme (1) de
transport de fuseaux et de tubes pour une machine
textile fabriquant des bobines croisées et compor-
tant une pluralité de postes de bobinage, sachant
que le systéme de transport présente un parcours
d’alimentation (2) pour des fuseaux disposés surdes
plateaux de transport (3), un parcours de retour (4)
pour des tubes dévidés, et des parcours de transport
transversaux (5) disposés entre ces parcours dans
la région des postes de bobinage et pourvus d’un
nombre prédéterminé de positions d'attente (27)
pour des fuseaux disposés sur des plateaux de
transport (3), caractérisé en ce que les fuseaux
sont blogués le long du parcours d’alimentation (2)
de telle sorte qu’on obtient sur le parcours d’alimen-
tation (2) des positions d’attente supplémentaires
(28), qui sont occupées lorsque les positions d’at-
tente (27) sur les parcours de transport transversaux
(5) sont occupés.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les fuseaux sont bloqués a une pluralité de
positions le long du parcours d’alimentation (2).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’on supprime les blocages le long du parcours
d’alimentation (2) aux positions qui sont suivies de
positions d’attente (27, 28) libres dans la direction
d’alimentation.

Systéeme (1) de transport de fuseaux et de tubes pour
une machine textile fabriquant des bobines croisées
et comportant une pluralité de postes de bobinage
et des moyens pour la mise en oeuvre du procédé
selon I'une des revendications 1 a 3, sachant que le
systeme de transport présente un parcours d’ali-
mentation (2) pour des fuseaux disposés sur des
plateaux de transport (3), un parcours de retour (4)
pour des tubes dévidés, et des parcours de transport
transversaux (5) disposés entre ces parcours dans
la région des postes de bobinage et pourvus d’un
nombre prédéterminé de positions d’attente (27), ca-
ractérisé en ce que des moyens (6) sont présents
pour bloquer les fuseaux disposés sur des plateaux
de transport (3) le long du parcours d’alimentation
(2), moyens qui sont congus pour maintenir les fu-
seaux dans une position d’attente (28) sur le par-
cours d’alimentation (2), des moyens (26) sont pré-
sents pour détecter unfuseau ouun plateau de trans-
port (3) a une position d’attente sélectionnée (27,
28), et les moyens (6) peuvent étre asservis pour le
blocage en fonction des moyens de détection (26).

Systéme de transport de fuseaux et de tubes selon
la revendication 4, caractérisé en ce que le moyen
destiné a détecter un fuseau est réalisé sous forme
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de capteur (26).

Systéme de transport de fuseaux et de tubes selon
la revendication 5, caractérisé en ce que les cap-
teurs (26) destinés a détecter un fuseau sont posi-
tionnés aux positions d’attente des parcours de
transport transversaux (5) qui sont les plus proches
du parcours d’alimentation (2).

Systéme de transport de fuseaux et de tubes selon
la revendication 4, caractérisé en ce que les par-
cours de transport transversaux (5) présentent cha-
cunundisque de transport rotatif (6) pour le transport
des plateaux de transport (3), et les plateaux de
transport (3) peuvent, au moyen du disque de trans-
port (6), étre déplacés depuis la position d’attente
(27) sur le parcours de transport transversal (5) en
direction du parcours d’alimentation (2) de telle sorte
que les plateaux de transport (3) se déplacant le long
du parcours d’alimentation (2) sont bloqués a I'en-
trée du parcours de transport transversal (5).

Systéme de transport de fuseaux et de tubes selon
la revendication 7, caractérisé en ce que le disque
de transport rotatif (6) est congu pour positionner un
plateau de transport (3) dans une position de dévi-
dage (10) et pour pousser le plateau de transport
(3), une fois le tube dévidé, dans la région de sortie
du parcours de transport transversal (5).

Systéme de transport de fuseaux et de tubes selon
la revendication 8, caractérisé en ce que le disque
de transport (6) présente des poches de transport
(19) qui correspondent avec un socle de guidage
(16) des plateaux de transport (3), et les dimensions
des poches de transport (19) sont choisies de telle
sorte que la position de dévidage (10) n’est pas mo-
difiée lors du déplacement des plateaux de transport
(3) en direction du parcours d’alimentation (2).
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