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@ Procédé pour échanger des bobines sur une machine textile et porte-bobine pour sa mise en oeuvre.

@ Pour échanger des bobines vides et des bobines plei-

nes, telles que des bobines de fil, sur un ratelier (20)
d'une machine textile, on utilise un chargeur (40) faisant la
navette entre le ratelier et un support pivotant (30) a axe
vertical (32). Le chargeur (40) prend des bobines vides sur
le ratelier (20) et va les poser sur le support de bobines
(30). Celui-ci pivote alors de 180° pour présenter des bo-
bines pleines que le chargeur (40) va poser sur le ratelier
(20). Pendant ce temps, un dispositif auxiliaire dépose les
bobines vides du support (30) et y pose des bobines plei-
nes. Ainsi, le chargeur ne se déplace jamais a vide. Il est
décrit également un porte-bobine susceptible d'étre retour-
né pour supporter a choix des bobines ou des fuseaux
ayant des tubes centraux de différents diametres.
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Description

La présente invention concerne un procédé pour
échanger des bobines de conditionnement de fil sur
une machine textile, dans lequel on utilise en com-
binaison un dispositif auxiliaire pour déplacer les
bobines dans une position sensiblement horizonta-
le, un support de bobines équipé d'un chassis pour-
vu de plusieurs chevilles et rotatif autour d'un axe
vertical, et au moins un chargeur de ratelier qui est
mobile en va-et-vient entre un ratelier & bobines et
le support de bobines. L'invention concerne égale-
ment un porte-bobine utilisable dans un tel procé-
dé.

L'invention s'applique a des cas ou des bobines
de conditionnement de fils, ou des fuseaux (bobi-
nes de diamétre relativement petit, dont les deux
extrémités sont coniques), doivent étre montées sur
des chevilles approximativement horizontales d'un
ratelier d'une machine textile. Les bobines se vident
au cours du fonctionnement de la machine textile et
les bobines vides sont échangées contre des bobi-
nes pleines a l'aide d'un chargeur de ratelier qui
porte les bobines pleines dans une position ap-
proximativement horizontale.

En général, les bobines comportent un tube et
proviennent d'un stock ou elles sont en position
verticale. Pour transférer les bobines du stock & un
chargeur de ratelier, il est trés difficile de porter les
bobines dans une position horizontale sans toucher
leurs fils, & cause du poids élevé des bobines. Pour
cette raison, les bobines sont d'abord transférées
provisoirement dans une position suspendue du
stock au support de bobines et sont placées verti-
calement sur celui-ci avant d'étre montées sur le
chargeur.

Le support de bobines est pourvu d'un chassis
de support comportant un certain nombre de che-
villes fixées sur une face normalement verticale.
Pour la mise en place provisoire des bobines, on
fait tourner le chéassis autour d'un axe horizontal
pour le mettre en position horizontale. Ensuite, on
fait tourner le chassis autour de I'axe horizontal jus-
gu'a une position verticale, de sorte que les bobi-
nes sont horizontales. Dans cette position, les bobi-
nes sont transférées du support de bobines au
chargeur pour étre transportées jusqu'au ratelier.
Ainsi, plusieurs bobines sont transférees ensembie.

Si I'on considére les opérations plus en détail, un
chargeur de ratelier vient se placer devant une par-
tie du ratelier pour recevoir des bobines vides qui
s'y trouvent, puis se déplace jusgu'a I'emplacement
du support de bobines. Le chargeur transfére alors
les bobines vides sur des chevilles du support de
bobines. Ensuite, le chargeur retourne vers une
autre partie du ratelier o se trouvent des bobines
vides. Pendant cette opération, le support de bobi-
nes pivote autour de son axe horizontal pour que
I'on puisse enlever les bobines vides. Une fois dé-
barrassé des bobines vides, le support de bobines
retourne autour de son axe horizontal dans le sens
opposé pour étre prét a recevoir le prochain lot de
bobines vides du chargeur. Pendant cette opéra-
tion, le chargeur prend des bobines vides sur le ra-
telier. Une fois que toutes les bobines vides ont été

10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

60

65

enievées du ratelier par répétition des opérations
susmentionnées, le chargeur transporte successive-
ment vers le ratelier des lots de bobines pleines
prélevées au stock et posées provisoirement sur le
support de bobines.

Le transport des bobines pleines s'effectue de la
maniére suivante. Tout d'abord, des bobines plei-
nes sont posées provisoirement sur des chevilles
du béti du support de bobines, ce bati étant en po-
sition sensiblement horizontale. Par une rotation de
90° sur son axe horizontal, le bati du support de
bobines se met en position verticale, les bobines
étant horizontales. A ce stade, le chargeur regoit
les bobines pleines du support de bobines et se
déplace jusqu'a une premiére partie du ratelier ou
doivent étre placées les bobines pleines. Aprés la
pose des bobines pleines sur des chevilles du rate-
lier, le chargeur revient a vide jusqu'a I'emplace-
ment du support de bobines. On notera qu'il ne
transporte pas de bobines pendant ce déplacement.
On compléte le transport des bobines pleines en
répétant |'opération décrite ci-dessus.

Il s'avere donc que le chargeur de ratelier, au
cours de son va-et-vient entre le ratelier et le sup-
port de bobines, effectue la moitié de ses trajets
sans transporter de bobines, c'est-a-dire a vide.

Lors du transfert des bobines entre le chargeur
et le ratelier, ainsi gqu'entre le chargeur et le support
de bobines, les bobines sont transférées entre des
chevilles, situées sur f'un des appareils, et des por-
te-bobines situés sur 'autre appareil. Il existe géné-
ralement deux types principaux de bobines, a sa-
voir des bobines de fil telles que couramment utili-
sées dans lindustrie textile et des fuseaux, qui
différent par la taille du tube sur lequel est enroulé
du fil, a savoir gu'une bobine comporte un tube de
diamétre relativement grand et qu'un fuseau com-
porte un tube de diamétre relativement faible. Ainsi,
un porte-bobine dont les dimensions sont prévues
pour le tube des bobines ne s'adapte pas au tube
des fuseaux, tandis qu'un porte-bobine dont les di-
mensions conviennent au tube des fuseaux ne
s'adapte pas au tube des bobines.

Pour tacher de remédier a cette lacune, la prati-
que actuelle consiste a supporter un gros tube de
l'intérieur au moyen d'un ou deux porte-bobines et,
pour porter un petit tube, & utiliser un porte-bobine
séparé qui soutient ce tube par l'extérieur. Quand
on emploie cet expédient, le passage d'un type de
tube a l'autre sur le ratelier nécessite un change-
ment correspondant des porte-bobines sur le char-
geur de ratelier. Ce méme inconvénient se présen-
te entre le chargeur et le support de bobines. Si de
tels changements sont exiges souvent par la fabri-
cation, il en résulte dimportantes pertes de travail
et de temps, réduisant sérieusement le rendement
de la production.

Le but premier de la présente invention est de
réduire les pertes de production causées par les
trajets a vide du chargeur de ratelier entre le rate-
lier et le support de bobines dans une installation
d'échange de bobines sur une machine textile.

Un autre but de l'invention consiste a réduire les
pertes de production causées habituellement par un
changement du type des bobines traitées dans une
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installation d'échange de bobines sur une machine
textile.

Selon le premier aspect de l'invention, le procédé
pour échanger des bobines de conditionnement sur
une machine textile est tel que défini dans la reven-
dication 1. Selon l'autre aspect de l'invention, un
porte-bobine remplissant le but énoncé ci-dessus
est tel que défini dans la revendication 2.

D'autres caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention apparaitront dans la description
donnée ci-dessous 4 titre d'exemple non limitatif, en
référence aux dessins dans lesquels:

la fig. 1 est une vue en perspective d'un exemple
de support de bobines utilisé dans le procédé selon
l'invention,

les fig. 2A a 2H sont des vues schématiques en
plan illustrant des étapes du procédé selon linven-
tion,

les fig. 3A & 3F sont des vues schématiques en
plan illustrant un procédé pour transférer des bobi-
nes vides au moyen d'un support de bobines selon
l'art antérieur,

les fig. 4A a 4D sont des vues schématiques en
plan illustrant un procédé pour transférer des bobi-
nes pleines au moyen d'un support de bobines se-
lon I'art antérieur,

la fig. 5 est une vue en perspective d'une forme
de réalisation du porte-bobine selon linvention, utili-
sé pour porter un fuseau,

la fig. 6 représente le porte-bobine de la fig. 5,
utilisé pour porter une bobine,

les fig. 7A & 7C sont des vues en élévation, par-
tiellement coupées, montrant le transfert d'un fu-
seau par le porte-bobine selon l'invention,

la fig. 8 est une vue en bout du porte-bobine de
la fig. 5, portant un fuseau,

les fig. 9A & 9C sont des vues en élévation, par-
tiellement coupées, montrant le transfert d'une bobi-
ne par le porte-bobine selon l'invention, et

la fig. 10 est une vue en bout du porte-bobine de
la fig. 6, portant une bobine.

La fig. 1 représente un exemple d'un support de
bobines 30 utilisé dans la présente invention, ce
support comprenant une paire de montants 31 re-
liés par des poutres horizontales supérieure et infé-
rieure 38. Un moteur 35 est monté sur l'un des
montants 31 et son arbre moteur 36 s'étend hori-
zontalement, paraliélement & la poutre supérieure
38, jusqu'a une boite de renvoi 37 fixée au milieu
de la poutre 38. Un arbre rotatif 32, couplé mécani-
quement & l'arbre 36 par un engrenage dans la
boite 37, s'étend verticalement et son extrémité in-
férieure est montée sur la poutre inférieure 38. Cet
arbre 32 est solidaire d'un chéassis de support 33
sensiblement rectangulaire, portant sur ses deux fa-
ces paralléles un certain nombre de chevilles hori-
zontales 34. Ainsi, quand il est entrainé par le mo-
teur 35, le chassis 33 tourne avec l'arbre 32 autour
d'un axe vertical situé a mi-longueur des poutres
38.

Un dispositif auxiliaire pour charger ce support
peut se présenter sous différentes formes. Dans
une installation complétement automatique, on peut
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avantageusement utiliser des robots, mais quand
linstallation nécessite partiellement des interven-
tions manuelles, on peut utiliser des appareils de
levage électriques ou pneumatiques.

Le procedé dutilisation d'un tel dispositif, confor-
mément a la présente invention, sera explique par
le cycle illustré aux fig. 2A a 2H, dans lesquelles
les petites boites blanches représentent des bobi-
nes vides et les petites boites noires représentent
des bobines pleines.

Tout d'abord, comme le montre la fig. 2A, un
chargeur de ratelier 40 vient devant un ratelier 20
pour recevoir des bobines vides montées sur celui-
ci. Pendant ce temps, de nouvelles bobines plei-
nes, provenant d'un stock, sont transférées a un
support de bobines 30 au moyen d'un dispositif
auxiliaire non représenté.

Ensuite, comme le montre la fig. 2B, le chargeur
40 se déplace a I'emplacement du support de bobi-
nes 30 pour transporter les bobines vides jusqu'au
support 30. Une fois arrivées devant le support de
bobines 30 comme le montre la fig. 2C, les bobines
vides sont transférées du chargeur 40 au support
30.

Aprés achévement du transfert des bobines vi-
des, le support 30 fait tourner son chassis de 180°
autour de son axe vertical 32 suivant la fleche de
la fig. 2D, de fagon a placer les bobines pleines ve-
nues du stock en face du chargeur 40. Ensuite,
comme le montre la fig. 2E, le chargeur 40 regoit
les bobines pieines du support 30.

Aprés transfert complet des bobines pleines, le
chargeur 40 les transporte jusqu'a la partie du rate-
lier 20 qui a besoin de nouvelles bobines pleines,
comme le montre la fig. 2F. Les bobines pleines
sont alors transférées du chargeur 40 au ratelier
20. Ensuite, comme le montre la fig. 2G, le char-
geur 40 se place devant une partie adjacente du
ratelier 20, ou se trouvent des bobines vides. Cel-
les-ci sont alors prélevées du ratelier 20 pour étre
transférées sur le chargeur 40 comme le montre la
fig. 2H. Durant ce processus, les bobines vides se
trouvant sur le support 30 sont transférées a un
stock au moyen du dispositif auxiliaire. Les opéra-
tions décrites ci-dessus sont répétées sur le nom-
bre de cycles nécessaire pour que toutes les bobi-
nes vides du ratelier 20 soient échangées contre
des bobines pleines ayant été posées sur le sup-
port 30.

Dans le cas de l'exemple représenté, I'échange
de bobines ne s'effectue que sur un coté du ratelier
20. Un tel échange peut aussi étre opéré sur les
deux cétés du ratelier 2a. Il est alors prévu deux
chargeurs de réatelier 40, en combinaison avec un
support de bobines commun 30. S'l y a plusieurs
rateliers 20 cote a cote, un seul chargeur 40 peut
effectuer 'échange de bobines sur ses deux cotés
en méme temps.

Dans le procédé selon linvention décrit ci-des-
sus, le chargeur 40 transporte des bobines vides
quand il se déplace du ratelier 20 au support de
bobines 30, et des bobines pleines quand il se dé-
place du support de bobines 30 au ratelier 20. En
d'autres termes, le chargeur 40 effectue chaque tra-
jet entre le ratelier 20 et le support 30 en portant
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des bobines, mais jamais a vide. Grace & cette
pleine utilisation des déplacements du chargeur 40,
I'échange des bobines s'effectue avec un rende-
ment élevé.

A titre de comparaison, on décrira maintenant
I'échange de bobines de ce genre dans une instal-
lation selon I'état de la technique, en référence aux
fig. 3A a 3F et aux fig. 4A a 4D.

Tout d'abord, comme le montre la fig. 3A, un
chargeur de ratelier 40 regoit des bobines vides du
ratelier 20 et se déplace jusqu'a I'emplacement d'un
support de bobines ordinaire 30° comme le montre
la fig. 3B. A cet emplacement, les bobines vides
sont transférées du chargeur 40 au support 30
comme le montre la fig. 3C. Une fois achevé le
transfert des bobines vides, le chargeur 40 se dé-
place jusqu'a une partie du ratelier 20 ot il faut
échanger les bobines, comme le montre la fig. 3D.
On notera que le chargeur 40 ne transporte pas de
bobines pendant ce déplacement. En méme temps
que se déroule ce processus, le support de bobine
30 tourne autour de son axe horizontal comme le
montre la fig. 3D et les bobines vides qu'il porte
sont déposées au moyen du dispositif auxiliaire.
Quand la dépose est finie, le support 30’ tourne de
nouveau en sens inverse autour de son axe hori-
zontal pour la prochaine réception de nouvelles bo-
bines vides, comme le montre la fig. 3F. Le char-
geur 40 regoit de nouvelles bobines vides du rate-
lier 20, comme dans la fig. 3A. On répéte cette
opération jusqu'a ce que toutes les bobines vides
se trouvant sur le ratelier soient évacuées.

Ensuite, des bobines pleines sont posées provi-
soirement sur le support de bobines 30’ pour étre
amenées au ratelier 20. Comme le montre la
fig. 4A, les bobines pleines posées sur le support
30" sont transférées au chargeur 40, lequel se dé-
place ensuite jusqu'au ratelier 20 comme le montre
la fig. 4B. Une fois arrivées devant la partie du ra-
telier 20 qui doit étre réapprovisionnée, les bobines
pleines sont transférées du chargeur 40 a des che-
villes du ratelier 20 comme le montre la fig. 4C.
Quand ce transfert est achevé, le chargeur 40 re-
vient a I'emplacement du support 30" sans transpor-
ter de bobines. On notera que ce retour du char-
geur 40 s'effectue a vide, comme l'étape illustrée a
la fig. 3D.

Une forme de réalisation du porte-bobine selon
la présente invention est représentée aux fig. 5 et
6. Un tel porte-bobine est utilisable pour supporter
une bobine ou un fuseau sur le chargeur 40 décrit
ci-dessus, mais plus généralement il est utilisable
sur n'importe lequel des appareils utilisés dans le
procédé selon linvention pour transférer des bobi-
nes ou des fuseaux entre différents appareils ou
ceux-ci sont supportés par des chevilles. Le porte-
bobine 10 comprend une base 1 en forme de pla-
que, fixée a une extrémité d'un arbre rotatif hori-
zontal 2. L'arbre 2 est reli@¢ mécaniquement & un
entrainement connu approprié, par exempie un mo-
teur, de fagon a pouvoir tourner de 180° autour
d'un axe horizontal qui lui est paralléle. L'autre coté
de la base 1 porte une paire de barres de support
3 s'étendant dans la direction de I'axe horizontal de
rotation. Les barres 3 sont paraliéles et espacées
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l'une de l'autre de fagon a présenter un écartement
mutuel plus grand que le diamétre d'une cheville
avec laquelle le porte-bobine coopére.

Chaque barre 3 est pourvue d'une paire de bras
de support 4 s'étendant radialement & partir de la
barre, prés de chaque extrémité de celle-ci. Les
bras 4 sont orientés de fagon a étre plus proches
des bras de l'autre barre a leurs extrémités libres
qu'aux points ou ils sont raccordés aux barres res-
pectives 3.

Dans la position représentée a la fig. 5, le porte-
bobine 10 est capable de supporter un fuseau P,
dessiné en traits mixtes pour clarifier le dessin. Les
bras 4 sont dirigés vers le haut. On remarque que
les deux bras 4 se trouvant aux extrémités libres
des barres 3 coopérent pour supporter une extrémi-
té du tube central T du fuseau P, tandis que les
deux bras 4 situés prés de la base 1 coopérent
pour supporter l'autre extrémité du tube T.

Dans la position illustrée en fig. 6, le porte-bobi-
ne 10 est capable de porter une bobine B dessinée
a nouveau en traits mixtes. Les bras 4 sont dirigés
vers le bas. On remarque que les deux barres de
support 3 se trouvent a l'intérieur du tube central T
de la bobine B, en contact avec la surface intérieu-
re de ce tube.

L'utilisation pratique du porte-bobine selon lin-
vention sera décrite en référence aux fig. 7A a 7C,
illustrant le transfert d'un fuseau P entre le porte-
bobine 10 et une cheville G d'un ratelier.

Tout d'abord, comme le montre la fig. 7A, le por-
te-bobine 10 est amené en face de la cheville G du
ratelier pendant qu'il supporte un fuseau P sur ses
bras 4. Le porte-bobine 10 se déplace alors axiale-
ment de fagon que la cheville G pénétre a l'inté-
rieur du tube T du fuseau P, comme le montre la
fig. 7B. La position relative des bras 4 et de la che-
ville G est illustrée par la fig. 8. Une fois que la
cheville G est complétement entrée dans le tube T,
le porte-bobine 10 s'abaisse comme le montre la
fig. 7C et le fuseau P est alors porté par la cheville
G du ratelier.

Une autre utilisation pratique du porte-bobine se-
lon linvention sera décrite en référence aux fig. 9A
a 9C, dans lesquelles une bobine B doit étre trans-
férée entre le porte-bobine 10 et une cheville G
d'un ratelier.

Tout d'abord, comme le montre la fig. 9A, le por-
te-bobine 10 est amené en face de la cheville G
pendant que ses barres de support 3 portent le
tube T d'une bobine B. Par un déplacement axial
du porte-bobine, la cheville G pénétre a Fintérieur
du tube T comme le montre la fig. 9B. Les posi-
tions relatives des barres 3 et de la cheville G sont
illustrées par la fig. 10. Aprés introduction compléte
de la cheville G dans le tube T, le porte-bobine 10
s'abaisse comme le montre la fig. 9C et la bobine
est alors supportée par la cheville G du ratelier.
Afin d'éviter un contact intempestif entre les barres
3 et la cheville G pendant ce mouvement, I'entraxe
D entre les barres de support 3 est tel que leur
écartement est supérieur au diamétre de la cheville

.Quand le porte-bobine selon linvention est utilisé
pour I'échange de bobines, il suffit de le faire pivo-
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ter de 180° pour lui permettre de porter soit un fu-
seau, soit une bobine, sans autre modification de
son agencement, ce qui réduit fortement les pertes
de rendement dans la production.

L'invention est applicable en particulier aux ins- 5
tallations de manutention associées a des machi-
nes textiles traitant des fils conditionnés en bobines
ou en fuseaux, par exemple une machine de réem-
bobinage.

10

Revendications

1. Procédé pour échanger des bobines de condi-
tionnement de fil sur une machine textile, dans le-
quel on utilise en combinaison un dispositif auxiliai- 15
re pour déplacer les bobines dans une position
sensiblement horizontale, un support de bobines
équipé d'un chassis pourvu de plusieurs chevilles et
rotatif autour d'un axe vertical (32), et au moins un
chargeur de réatelier (40) possedant un porte-bobine 20
qui est mobile en va-et-vient entre un ratelier a bo-
bines (20) et le support de bobines (30), caractéri-
sé en ce que le procédé comprend les étapes con-
sistant a:
transférer des bobines vides du ratelier au char- 25
geur,
transporter lesdites bobines vides jusqu'a I'emplace-
ment du support de bobines par déplacement du
chargeur,
transférer les bobines vides du chargeur au support 30
de bobines, faire tourner le support de bobines de
180° autour de son axe vertical pour amener des
bobines pleines qu'il porte en face du chargeur,
transférer les bobines pleines du support de bobi-
nes au chargeur, 35
transporter les bobines pleines jusqu'a l'emplace-
ment du ratelier par déplacement du chargeur,
transférer les bobines pleines du chargeur au réte-
lier,
déposer les bobines vides du support de bobines 40
au moyen du dispositif auxiliaire pendant le trans-
port et le transfert des bobines pleines, et
poser de nouvelles bobines pleines sur le support
de bobines a partir d'un stock de bobines.

2. Porte-bobine d'un chargeur de réatelier pour la 45
mise en ceuvre du procédé selon la revendication
1, caractérisé en ce qu'il comprend une base (1)
agencée pour tourner de 180° autour d'un axe hori-
zontal, une paire de barres paralléles de support
(3), fixées a la base et s'étendant dans la direction 50
dudit axe horizontal, ces barres présentant un écar-
tement mutuel plus grand que le diamétre d'une
cheville avec laquelle le porte-bobine peut coopé-
rer, et deux bras de support (4) disposés radiale-
ment sur chaque barre (3) et fixés a celleci dans 55
des positions espacées l'une de l'autre dans la di-
rection de 'axe horizontal.

3. Porte-bobine selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que les bras de support (4) d'une barre
(3) sont disposés en regard des bras correspon- 60
dants de l'autre barre, et en ce que les bras de
support correspondants (4) des deux barres (3)
sont plus proches l'un de l'autre a leur extrémité li-
bre qu'a leur point de fixation a la barre.
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