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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Vorgarnspulen an mindestens einer Textil-
maschine gemiss dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1. Die Erfindung betrifft ebenfalls eine Vor-
richtung zur Durchflihrung dieses Verfahrens ge-
miss dem Oberbegriff des Anspruches 6.

Obgleich viele mdgliche Ausflihrungen und
Vorschldge existieren, kann die Verbindung bzw.
Verknilipfung zwischen einer Vorspinnmaschine
bzw. einem Flyer und einer Spinnmaschine noch
nicht als zufriedenstellend angesehen werden. So
gibt es bereits Vorgarnspulen fassende Trigerzi-
ge, die auf Hingeschienen vom Flyer vor das
Gatter einer Spinnmaschine mit einer beispw. 4-
reihigen Aufsteckung ldngs vorfahren. Aus diesem
eine Reservereihe darstellenden Trigerzug mis-
sen die vollen Spulen nach Entfernung der
(nahezu) leeren Hiilsen auf die Produktionsreihen
umgesteckt werden, was eine miihsame, manuelle
Arbeit darstellt. Das Umstecken kann, zulasten ei-
ner gr&sseren Investition, auch von einem langs
der Maschine am Boden verfahrbaren, eigens flr
diesen Zweck konzipierten Automaten bewdltigt
werden, was jedoch nur auf die dussere Produk-
tionsreihe mdglich ist. Deshalb ist noch ein weite-
rer, Uber dem Gatter verfahrbarer Automat notwen-
dig, der bei laufender Lunte die Spulen der inneren
Reihe mit denen der dusseren Reihe umtauscht.

Der CH-PS 555902 ist eine Hingeschienenan-
ordnung zu entnehmen, die ein Umstecken unnétig
macht und bei welcher Tragerziige in das Gatter
ldngs eingefahren werden, wobei eine aufwendige
H6henverstelleinrichtung wegen der h&henmdissi-
gen Behinderungen des Antriebs- und des Endkop-
fes der Spinnmaschine notwendig ist. Aber auch
einem Langseinfahren ohne H&henverstellung, z.B.
durch eine niedrigere Anfriebskopfauslegung, ste-
hen mehrere Nachteile gegeniiber. Eine Automati-
sierung ist hier ndmlich unumgénglich, da die Tr3-
gerzlige der inneren Reihen sonst nicht verfahrbar
sind. Staub- und Flockengebilde k&nnen unbe-
merkbar von den langen Trdgerzligen herabfallen
und sich in Streckwerke festsetzen und von den
Spulen herabhingende Luntenenden k&nnen
Spinnmaschinenteile streifen, sodass Schiden
nicht auszuschliessen sind. Weiter ist ein gleichzei-
tiges Ansetzen der Lunten innert nltzlicher Frist
nur mit einer hohen augenblicklichen Personalkon-
zentrierung zu bewaltigen. Auch die Zeitspanne,
die notwendig ist flir das Trennen der laufenden
Lunten einer ganzen Spulenldngsreihe, fir das
Ausfahren der leeren Hulsen und flir das Einfahren
der vollen Spulen ist schwer verkilirzbar und kann
eine Stillsetzung der Maschine notwendig machen.
Besonders bei einer 6-reihigen Aufsteckung wire
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ein Trdgerzug wegen Verbauung durch laufende
Lunten ohne zusitzliche Massnahmen nicht ver-
fahrbar.

Die DE-OS 3034477 offenbart eine Spulen-
wechselanlage, bei welcher mit Spulen bestlickte
Trager von einer sich ldngs einer Maschine er-
streckenden Transporthdngebahn seitlich in Rich-
tung der Maschinenmittelebene in die Arbeitsposi-
tionen der Spulen gefiihrt werden, derart, dass die
Langsachse jedes Trdgers immer parallel zur
Transporthdngebahn bleibt und dass Spulenldangs-
reihen sektionsweise ersetzt werden. Dazu ist eine
konstruktiv aufwendige Umdisponier- und Seiten-
verschiebungseinrichtung mit pro Triger zwei um
90 Grad drehbaren, die Enden des Trdgers gleich-
zeitig erfassenden Haltevorrichtungen notwendig.
Das Ein- und Ausbringen der mittleren Spulen-
ldngsreihen ist kompliziert und zeitaufwendig. Die
vorliegende Erfindung setzt sich zum Ziel, die ein-
gangs erwdhnten Nachteile zu vermeiden und ein
Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, die
ein manuelles Umstecken der Spulen vermeiden,
eine einfache, kostenglinstigere Anlage, ein schnel-
leres Wechseln der Spulen, eine Vermeidung von
Arbeitsspitzen wihrend des Spulen- bzw. Lunten-
wechsels, eine handbetriebene als auch eine auto-
matisierte Arbeitsweise und einen betriebssichere-
ren Spulenwechsel ermdglichen. Die Aufgabe wird
gelost durch die kennzeichnenden Merkmale der
Anspriiche 1 und 6. Dadurch, dass die Trdger
nunmehr, statt seitlich parallel verschoben, seitlich
in das Maschinengatter einfahren werden, entfallen
Seitenverschiebeeinrichtungen, was sich kosten-
sparend auswirkt, da lediglich Einschienenbahnab-
zweigungen vorgesehen werden missen. Weil nur
jeweils eine Spulenquerreihe ausgewechselt wird,
ist nur eine kleinere Anzahl von Luntenenden auf
einmal zu wechseln, was mit lediglich von einer or
zwei Bedienungspersonen schnell bewiltigt werden
kann. Somit entstehen auch keine Arbeitsspitzen
mit der Notwendigkeit eines zeitweiligen Personal-
staus. Das Fortbewegen der Trager bzw. des Trd-
gerzuges kann leicht von einer Person, mittels bei-
spielsweise eines herabhdngendes Organs, ausge-
fihrt werden, aber einer Automatisierung mit bei-
spielsweise Reibtransporirollen und automatischen
Kupplungs- und Entkupplungsorganen steht nicht
im Wege. Eine Bedienungsperson kann eine Spu-
lenquerreihe bezliglich herunterfallender Flugan-
sammlungen und schleifender und sich verhedden-
der Luntenenden leichter als eine Spulenldngsreihe
Uberwachen, sodass die Betriebssicherheit wih-
rend des Spulenwechsels als gr&sser eingestuft
werden muss. Anspruch 2 schldgt eine Richtungs-
dnderung zwischen 45 Grad und 90 Grad vor,
wovon eine Richtungsinderung von entweder 45
Grad (dies entspricht einem Neigungswinkel, in Be-
wegungszuflhrrichtung gesehen, zwischen der
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Bahnabzweigung und der Transporthdngebahn von
135 Grad) oder 90 Grad am zweckmissigsten sind.
Fiir die 90 Grad-Variante spricht eine quer zur
Maschinenmittelebene ausgerichtete, herkémmli-
che Spulenquerreihe, fiir die 45 Grad-Variante ein
leichteres Einfahren eines Tragers wegen des klei-
neren Bogens und eine Reduzierung der Maschi-
nenbreite, was besonders bei einer 6-reihigen Auf-
steckung wichtig sein kann. Das Merkmal des An-
spruches 5 ermdglicht die Verwendung von dicke-
ren Spulenpackungen. Die Vorschldge gemiss den
weiteren Anspriichen vervollstindigen mindestens
eine der gestellten Teilaufgaben. Die Erfindung
wird nachfolgend an einer Spinn- bzw. Zwirnma-
schine niher erldutert. Es zeigen schematisch
Fig. 1: eine Draufsicht auf eine Textilmaschine
mit einer 4-reihigen Aufsteckung gemiss einem
ersten Ausflihrungsbeispiel,
Fig. 2: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine mit einer 5-reihigen Aufsteckung ge-
miss einem zweiten Ausfihrungsbeispiel,
Fig. 3: eine vereinfachte Draufsicht nach Fig. 2
gemiss einem dritten Ausfiihrungsbeispiel,
Fig. 4: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine gemiss einem vierten Ausflhrungs-
beispiel,
Fig. 5: eine vereinfachte Draufsicht auf zwei
Texilmaschinen geméss einem fiinften, dem er-
sten &hnlichen Ausfiihrungsbeispiel,
Fig. 6: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine mit einer 6-reihigen Aufsteckung ge-
méss einem sechsten Ausflihrungsbeispiel,
Fig. 7: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine gemiss einem siebten Ausflihrungs-
beispiel,
Fig. 8: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine mit einer 4-reihigen Aufsteckung ge-
méss einem achten Ausfiihrungsbeispiel,
Fig. 9: eine vereinfachte Draufsicht auf eine Tex-
tilmaschine mit einer 5-reihigen Aufsteckung ge-
miss einem neunten, dem achten &dhnlichen
Ausflihrungsbeispiel.
Fig. 10: eine Draufsicht nach Fig. 7 mit einem
zehnten Ausflihrungsbeispiel,
Fig. 11: ein erstes Ausflihrungsbeispiel eines
Tragers in Vorderansicht auf einer Transport-
hdngebahn mit in Bewegungsrichtung in zwei
Reihen nebeneinander angeordneten Spulen,
Fig. 12: ein zweites Ausflihrungsbeispiel eines
Tragers in Vorderansicht auf einer Transport-
hdngebahn mit in Bewegungsrichtung hinterein-
ander angeordneten Spulen, und
Fig. 13: ein drittes Ausflihrungsbeispiel eines
Tragers in Vorderansicht auf einer Transport-
hdngebahn mit in Bewegungsrichtung nebenein-
ander oder hintereinander angeordneten Spulen.
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Fig 1 zeigt eine mit einer 4-reihigen Aufstek-
kung versehene Spinnmaschine 2 mit einem An-
triebskopf 3, einem Endkopf 4 und einem Gatter 5.
Langs der Maschine 2 und parallel zu der Maschi-
nenmittelebene 8 erstreckt auf jeder Maschinen-
ldngsseite eine Transporthdngebahn 9, die mit um
90 Grad zur Maschinenmittelebene 8 geneigten
und bis an die Maschinenmittelebene 8 reichenden
Bahnabzweigungen 10 Uber Weichen 11 verbun-
den ist. Die Transporthdngebahnen 9, deren Lin-
genabschnitte durch Linienunterbrechungen in der
Zeichnung angedeutet sind, und die Bahnabzwei-
gungen 10 erstrecken sich im wesentlichen in einer
horizontaler Ebene einschliesslich einer evtl. leich-
ten, abwirts gerichteten Neigung der Bahnabzwei-
gungen 10 zur Maschinenmittelebene 8 und auf
einer den normalen Arbeitspositionen der Vorgarns-
pulen 14 entsprechenden H&he. In einer Flyerbe-
schickungsstation 16 eines Flyers 17 werden auf
einer Kreislaufhdngebahn 18 befindliche Tréager
bzw. Trdgerorgane, Trolleys, Fahrgestelle, Laufwa-
gen 20 mit vollen Vorgarnspulen 14.1 bestlickt und
mittels 18sbarer Kupplungen 22 zu einem Trdger-
zug 21 formiert. Die Tragerziige 21 werden auto-
matisch mittels Treibradantriebe oder F&rderketten
oder von Hand mittels beispielsweise eines vom
Trager 20 herabhdngenden Haltegriffs auf die
Transporthdngebahnen 9 geflihrt. Bei Neubestiik-
kung der Maschine 2 wird eine I&sbare Kupplung
22 geldst bzw. entkoppelt, die Weiche 11 umge-
stellt und ein Trager mit zwei vollen Spulen 14.1
wird gemi3ss dem die Einfahririchtung darstellen-
den Pfeil 23 auf die pro Spulenquerreihe separate
Bahnabzweigung 10 geflihrt bzw. eingefahren.
Nach Verbindung der Lunten wird der nichste Tri-
ger 20 vom Trdgerzug 21 geldst und auf die fol-
gende Bahnabzweigung 10 geflihrt. So werden auf
einmal nur zwei volle Vorgarnspulen 14.1 bis zu
einem an jeder Bahnabzweigung befestigten End-
anschlag 26 eingefahren, wobei sich ein Umstek-
ken der Spulen erlibrigt, da die am den Endan-
schligen 26 anliegenden Trdger 20 hdngenden
Spulen 14 auf der Bahnabzweigung 10 sich in ihren
Arbeitspositionen befinden. Wenn eine Maschinen-
ldngsseite bedient worden ist, kann die Bedie-
nungsperson die Spulen auf der anderen Maschi-
nenldngsseite in ihre Arbeitspositionen plazieren.
Eine Bahnabzweigung 10 flihrt also Uber die Ar-
beitspositionen einer Spulenquerreihe und deren
Lange ist abhdngig vom Abstand der Transport-
hdngebahn 9 zur Maschinenmittelebene 8. In Be-
trieb missen zuerst die leeren Vorgarnspulen 14.2
gemiss einem Pfeil 27 entgegen der Einfahrtrich-
tung auf die gleiche Transporthdngebahn 9 ausge-
fahren werden bevor die vollen Vorgarnspulen 14.1
eingefahren werden kdnnen, sodass die Transport-
hidngebahnen 9 in diesem Fall je eine gemeinsame
An- und Abtransporthdngebahn 9.1 darstellt. Die
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leeren Vorgarnspulen 14.2 werden wieder vorzugs-
weise mittels selbstkoppelnder Kupplungen 22 zu
einem Tragerzug 21 formiert, der zu der Flyerbe-
schickungsstation 16 gefiihrt wird. Es versteht sich,
dass das Hingetransportsystem eine oder mehrere
Passierhdngebahnen 29 oder sonstige Ausgestal-
tungen aufweisen kann.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemiss Fig. 2 weist
nur auf einer Maschinenldngsseite eine gemeinsa-
me An- und Abtransporthdngebahn 9.1 auf, was
dadurch ermd&glicht wird, dass die Bahnabzweigun-
gen 10 sich Uber die ganze Maschinenbreite er-
strecken. Der Trager enthilt flinf Vorgarnspulen 14.
Die L3ngsachse 30 des Trdgers 20 hat von der
Transporthdngebahn 9 zur Bahnabzweigung 10
eine Richtungsdnderung von 90 Grad vollfiihrt.

Fig. 3 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel mit einer
getrennten Antransporthdngebahn 9.2 und einer
getrennten, sich lidngs der anderen Maschinen-
ldngsseite erstreckenden Abtransporthdngebahn
9.3 sodass die Tridger 20 in Einfahrtsrichtung, wel-
che ebenfalls der Ausfahrisrichtung entspricht, wie-
der ausgefahren werden.

In Ausfihrungsbeispiel gemiss Fig. 4 ist an
jeder Maschinenldngsseite eine Antransporthdnge-
bahn 9.2 vorgesehen. Eine flir beide Maschinen-
ldngsseiten gemeinsame Abtransporthdngebahn
9.3 erstreckt sich im Bereich der Maschinenmittel-
ebene 8 und flihrt Uber einen Maschinenendteil
hinweg. Der Maschinenendteil ist wegen der meist
niedrigeren BauhShe der Antriebskopf 3, aber
selbstverstidndlich kann dies auch der Endkopf 4
sein wenn es die Bauh&he erlaubt.

Fig 5 zeigt eine gemeinsame An- und Abtrans-
porthdngebahn 9.1 zwischen zwei einander zuge-
kehrten Maschinenldngsseiten verschiedener
Spinnmaschinen 2. Diese Ausflihrung kann interes-
sant sein, sobald das Problem der Behinderung
durch den Wanderbldser geldst ist.

Die Ausfiihrung gemiss Fig. 6 entspricht derje-
nigen gemdss Fig. 3 mit dem Unterschied, dass
die Richtungsdnderung nunmehr 45 Grad (Winkel
35) ist. Der Trager 20 enthdlt hier sechs Vorgarns-
pulen 14 und zum besseren Ein- bzw. Ausfahren
weist der Trdger 20 zwischen den Vorgarnspulen
14 Gelenke 36 auf.

In Fig. 7 ist eine dem Ausflihrungsbeispiel ge-
méss Fig. 1 dhnliche Anordnung mit einer Schri-
geinfahrt gemiss Fig. 6 gezeigt.

Bis jetzt sind Trdger 20 mit in Bewegungsrich-
tung hintereinander angeordneten Vorgarnspulen
14 beschrieben worden. Eine Spulenquerreihe bis
zur Maschinenmittelebene 8 enthilt aus prakti-
schen Grlinden mindestens zwei Vorgarnspulen 14.
Es ist deshalb fir das Ausfiihrungsbeispiel geméiss
Fig. 1 logisch, Trdger 20 mit zwei Vorgarnspulen
14 zu bestlicken. Fir den Fall, dass zwei Trager 20
mit je einer Vorngarnspule 14 auf die gleiche Bahn-
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abzweigung 10 geflihrt werden, werden diese zwei
Trager im Zusammenhang mit vorliegender Patent-
anmeldung als einen Tréger betrachtet.

Der in Fig. 8 gezeigte Triger fiir eine Maschi-
ne 2 mit einer 4-reihigen Aufsteckung enthilt vier
Vorgarnspulen 14, die in Bewegungsrichtung in
Zweierreihen nebeneinander und bei einer 90-
Grad-Richtungsdnderung parallel zueinander aus-
gerichtet angeordnet sind, wie dies auch Fig. 11
gezeigt ist.

Die in Fig. 9 gezeigte Spinnmaschine 2 hat
eine 5-reihige Aufsteckung. Zwei Vorgarnspulen 14
liegen in Bewegungsrichtung drei Spulen 14 ge-
genliber, wobei die Vorngarnspule 14 ohne Gegen-
Uber mit der equivalenten Vorgarnspule 14 eines
Tragers 20 auf der anderen Maschinenldngsseite
beide ihre Arbeitspositionen auf der Maschinenmit-
telebene 8 haben. Beide Triger 20 sind hier also
nicht bis zur Maschinenmittelebene 8, sondern bis
in den Maschinenmittelebenebereich verfahrbar.

Fig. 10 verdeutlicht ein Arbeitsverfahren, dem-
gemisss zum Zwecke eines gegebenenfalls geeig-
neteren Arbeitsablaufs in jede zweite Bahnabzwei-
gung 10 ein Trdger 20 mit vollen Vorgarnspulen
14.1 und in jede dazwischen liegende Bahnabzwei-
gung 10.1 ein Trager mit halbvollen Vorgarnspulen
14.3 gefahren wird. Es ist deshalb zweckmissig,
aber nicht notwendig, zuerst alle zweiten Bahnab-
zweigungen 10 mit vollen Vorgarnspulen 14.1 und
erst danach alle dazwischen liegenden Bahnab-
zweigungen 10.1 mit halbvollen Vorgarnspulen 14.3
zu versehen. Obendrein k&nnen bei diesem Verfah-
ren gr&ssere Spulenpackungen, d.h. gr&ssere
Durchmesser, zur Anwendung kommen.

Fig. 11 zeigt einen Trdger 20 mit einer Trage-
platte bzw. Tragescheibe 40 und mit einer ebenen
Anzahl von Rollen 41, die liber einer Hangeschiene
42 der Transporthdngebahn 9 und der Bahnabzwei-
gung 10 rollen. Unten an der Tragerplatte 40 sind
eine gerade oder eine ungerade Anzahl von Hin-
gezapfen 43 zum Tragen der Vorgarnspulen 14
vorgesehen.

Fig. 12 zeigt einen Triger 20 mit einer Trager-
platte 40, die in einer unten offenen Gleitschiene
47 gleitet. Gegebenenfalls kann eine Antriebsreib-
rolle 48 vorgesehen sein. Unten an der Tragerplat-
te 40 sind eine gerade oder eine ungerade Anzahl
von Hingezapfen 43 vorgesehen.

Fig. 13 zeigt einen Trager 20 mit einem Tr3-
gerbligel 50, der mittels eines oder mehrerer Rol-
len 51 auf einer einen kreisrunden Querschnitt auf-
weisenden Hinge- bzw. Tragschiene 54 rollen. Am
Tragerbligel 50 kann eine hintereinander oder ne-
beneinander (durch die gestrichelte Spule 14 ange-
deutet) angeordnete Anzahl von Hingezapfen 43
vorgesehen sein.
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Es sollte einleuchten, dass auch andere als die

gezeigten Anordnungen mdglich sind. So kann die
Anordnung gemiss Fig. 4 beispielsweise mit der
Anordnung gemdass den Figuren 7, 8 oder 9 kombi-
niert werden.

Es sollte einleuchten, dass auch andere als die

gezeigten Anordnungen moeglich sind. So kann die
Anordnung gemaess Fig. 4 beispielsweise mit der
Anordnung gemaess den Figuren 7, 8 oder 9 kom-
biniert werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Wechseln von Vorgarnspulen
an mindestens einer Textiimaschine, bei dem
mit Spulen bestiickte Trdger auf mindestens
einer sich langs der Maschine erstreckenden
Transporthdngebahn geflihrt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeder Trager zur Plazierung der mitgefihrten,
vollen Spulen in ihre Arbeitsposition an der
Maschine und zum Abflihren der mitgeflihrten,
leeren Spulen aus ihrer Arbeitsposition derart
gefiihrt wird, dass die Ldngsachse des Tragers
eine im wesentlichen horizontale Richtungsin-
derung erfihrt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Richtungsdnderung zwischen 45 Grad und
90 Grad gewdhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trager gekoppelt in einem Trigerzug auf
der Transporthdngebahn gefiihrt werden, dass
jeder Trager mit vollen Spulen vom Tragerzug
entkoppelt und unter Richtungsinderung auf
eine separate Bahn geflihrt wird und dass je-
der Trdger mit leeren Spulen unter Richtungs-
dnderung von der separaten Bahn auf die
Transporthdngebahn gefiihrt und mit anderen
Tragern zu einem Trigerzug gekoppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeder Trdger mit leeren Spulen entweder ent-
gegen der Einfahririchtung auf die separate
Bahn auf die gleiche Transporthdngebahn oder
in Einfahrtrichtung auf die separate Bahn auf
eine andere Transporthdngebahn abgeflihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

jeweils ein Trager mit vollen Spulen in jede
zweite, separate Bahn und dass ein Trdger mit
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10.

halbvollen Spulen in jede, zwischen den zwei-
ten, separaten Bahnen befindliche separate
Bahn gefiihrt wird (Fig. 10).

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit mindestens einer, sich
ldngs der Maschine (2) erstreckenden Trans-
porthdngebahn (9), auf der mit Vorgarnspulen
(14) bestlickte Triger (20) verfahrbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass

im wesentlichen horizontale, zur Maschinenmit-
telebene (8) geneigte und wenigstens teilweise
liber den Arbeitspositionen der Spulen (14)
angeordnete Bahnabzweigungen (10) mit einer
An- und einer Abtransporthdngebahn verbun-
den sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahnabzweigungen sich bis zum Maschi-
nenmittelebenebereich erstrecken, dass je eine
Transporthdngebahn pro Maschinenldngseite,
und dass jede Transporthdngebahn (9) sowohl
als eine An- als auch als eine Abtransporthin-
gebahn (9.1) vorgesehen ist (Fig. 1, 7, 8, 9,
10).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahnabzweigungen sich bis zum Maschi-
nemittelebenebereich erstrecken, dass je eine
Transporthdngebahn pro Maschinenldngsseite
als Antransporthdngebahn (9.2) vorgesehen ist
und dass eine fiir beide Maschinenl&ngsseiten
gemeinsame, sich im Maschinenmittelebene-
bereich erstreckende Transporthdngebahn als
Abtransporthdngebahn (9.3) vorgesehen ist
(Fig. 4).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bahnabzweigungen sich Uber die ganze
Maschinenbreite erstrecken, dass je eine
Transporthdngebahn pro Maschinenldngsseite,
und dass eine Transporthdngebahn als An-
transporthdngebahn (9.2) und eine andere
Transporthdngebahn als Abtransporthdnge-
bahn (9.3) vorgesehen ist (Fig. 3, 6).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Bahnabzweigungen sich Uber die ganze
Maschinebreite erstrecken, und dass nur auf
einer Maschinenldngsseite eine Transporthidn-
gebahn sowohl! als eine An- als auch als eine
Abtransporthdngebahn vorgesehen ist (Fig. 2).
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Vorrichtung nach Anspruch 6 an mindestens
zwei Textilmaschinen,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen zwei anliegenden Maschinenldangs-
seiten nur eine Transporthdngebahn sowohl als
eine An- als auch als eine Abtransporthdnge-
bahn vorgesehen ist (Fig.5).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Trdger je eine Anzahl von 2 bis 6, in
Bewegungsrichtung hintereinander angeordne-
ten Spulen oder dass die Triger je eine An-
zahl von 4, 5, 6, 8, 10 oder 12, in Bewegungs-
richtung in Zweierreihen nebeneinander ange-
ordneten Spulen enthalten.

Claims

Method for replacing roving bobbins in at least
one textile machine, in which carriers bearing
bobbins are guided on at least one suspended
conveyor rail extending alongside the machine,
characterized in that for placing the conveyed
full bobbins in their working positions in the
machine and for carrying off the conveyed
empty bobbins from their working positions,
each carrier is guided in such a way that the
longitudinal axis of the carrier is subjected to a
substantially horizontal change of direction.

Method in accordance with claim 1, character-
ized in that the change of direction is selected
between 45 degrees and 90 degrees.

Method in accordance with claim 1, character-
ized in that the carriers are conveyed in a
coupled manner in a set of carriers on the
suspended conveyor rail, and that each carrier
with full bobbins is decoupled from the set of
carriers and guided onto a separate track with
a change of direction and that each carrier with
empty bobbins is conveyed from the separate
track onto the suspended conveyor rail with a
change of direction and is coupled with other
carriers to form a set of carriers.

Method in accordance with claim 3, character-
ized in that each carrier with empty bobbins is
conveyed either in the opposite direction of the
drive-in direction from the separate rail onto
the suspended conveyor rail or in the drive-in
direction from the separate rail onto another
suspended conveyor rail.

Method in accordance with claim 3, character-
ized in that a carrier with full bobbins is con-
veyed into every other separate rail and that a
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carrier with half-full bobbins is conveyed be-
tween the second separate rails located be-
tween the said first separate rails (Fig. 10).

Arrangement for carrying out the method in
accordance with claim 1, comprising at least
one suspended conveyor rail (9) extending
alongside the machine (2), on which carriers
provided with roving bobbins (14) are movable,
characterized in that rail branches (10) are
arranged substantially horizontally, inclined to
the central plane of the machine (8), arranged
at least partially over the working positions of
the bobbins and connected to a suspended
feed and discharge conveyor rail.

Arrangement in accordance with claim 6, char-
acterized in that the rail branches extend up to
the central plane of the machine, and that one
suspended conveyor rail is provided for each
longitudinal side of the machine, and that each
suspended conveyor rail (9) is arranged both
as a suspended feed and discharge conveyor
rail (9.1) (Figs. 1,7,8,9, 10).

Arrangement in accordance with claim 6, char-
acterized in that the rail branchs extend up to
the central plane of the machine, and that one
suspended conveyor rail is provided as a sus-
pended feed conveyor rail (9.2) for each lon-
gitudinal side of the machine, and that a sus-
pended conveyor rail is provided jointly for
both longitudinal sides of the machine, where-
by the suspended conveyor rail is provided as
a suspended discharge conveyor rail (9.3) and
extends up to the zone of the central plane of
the machine (Fig. 4).

Arrangement in accordance with claim 6, char-
acterized in that the rail branches extend over
the whole width of the machine, and that one
suspended conveyor rail is provided for each
longitudinal side of the machine, and that one
suspended conveyor rail is provided as sus-
pended feed conveyor rail (9.2) and another
suspended conveyor rail is provided as sus-
pended discharge conveyor rail (9.3) (Fig. 3,
6).

Arrangement in accordance with claim 6, char-
acterized in that the rail branches extend over
the whole width of the machine, and that a
suspended conveyor rail is provided on only
one longitudinal side of the machine as a sus-
pended feed and discharge conveyor rail.
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Arrangement in accordance with claim 6 in at
least two textile machines, characterized in that
between two adjacent longitudinal sides of ma-
chines only one suspended conveyor rail is
provided both as suspended feed and dis-
charge conveyor rail (Fig. 5).

Arrangement in accordance with claim 6, char-
acterized in that the carriers each contain a
number of bobbins between 2 and 6 arranged
behind each other in the direction of move-
ment or that the carriers each contain a num-
ber of bobbins of 4, 5, 6, 8, 10 or 12 which are
arranged next to one another in double rows in
the direction of movement.

Revendications

Procédé pour échanger des bobines de méche
dans au moins une machine textile, dans le-
quel des porteurs garnis de bobines sont gui-
dés sur au moins un parcours de transport
suspendu s'étendant le long de la machine,
caractérisé par le fait que

chaque porteur servant & placer les bobines
pleines emmenées avec lui dans leur position
de fravail dans la machine et servant & éloi-
gner les bobines vides emmenées avec lui
hors de leur position de travail est guidé de
telle maniére que I'axe longitudinal du porteur
subit un changement de direction essentielle-
ment horizontal.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait que

le changement de direction est choisi entre 45
degrés et 90 degrés.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait que

les porteurs sont guidés d'une maniére accou-
plée en un train de porteurs sur le parcours de
transport suspendu, que chaque porteur pos-
sédant des bobines pleines est désaccouplé
du train de porteurs et est dirigé sur un trajet
séparé sous changement de direction, et que
chaque porteur possédant des bobines vides
est dirigé depuis le trajet séparé sur le par-
cours de transport suspendu sous changement
de direction et est accouplé avec d'autres por-
teurs pour former un train de porteurs.

Procédé selon revendication 3,

caractérisé par le fait que

chaque porteur possédant des bobines vides
est dirigé soit, & 'opposé de la direction d'ac-
cés au trajet séparé, sur le méme parcours de
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transport suspendu ou, dans la direction d'ac-
cés au frajet séparé, sur un autre parcours de
transport suspendu.

Procédé selon revendication 3,

caractérisé par le fait qu'

un porteur possédant des bobines pleines est
dirigé dans chaque deuxiéme trajet séparé, et
qu'un porteur possédant des bobines & moitié
pleines est dirigé dans chaque trajet séparé
situé entre les deuxiémes trajets séparés
(figure 10).

Dispositif pour réaliser le procédé selon reven-
dication 1, avec au moins un parcours de
transport suspendu (9) s'étendant le long de la
machine (2), sur lequel des porteurs (20) gar-
nis de bobines de méche (14) sont déplaga-
bles,

caractérisé par le fait que

des bifurcations de trajet (10) essentiellement
horizontales, inclinées par rapport au plan mé-
dian de machine (8) et disposées au moins
partiellement au-dessus des positions de tra-
vail des bobines (14), sont reliées avec un
parcours de fransport suspendu d'alimentation
et un parcours de transport suspendu d'éva-
cuation.

Dispositif selon revendication 6,

caractérisé par le fait que

les bifurcations de trajet s'éiendent jusque
dans la zone du plan médian de machine,
qu'un parcours de transport suspendu est pré-
vu par chaque cbté longitudinal de machine, et
que chaque parcours de transport suspendu
(9) est prévu tout aussi bien comme parcours
de transport suspendu d'alimentation que com-
me parcours de transport suspendu d'évacua-
tion (9.1) (figures 1, 7, 8, 9, 10).

Dispositif selon revendication 6,

caractérisé par le fait que

les bifurcations de trajet s'éiendent jusque
dans la zone du plan médian de machine,
qu'un parcours de transport suspendu est pré-
vu par chaque cbté longitudinal de machine
comme parcours de transport suspendu d'ali-
mentation (9.2), et qu'un parcours de transport
suspendu commun pour les deux cbtés longi-
tudinaux de machine et s'étendant dans la
zone du plan médian de machine est prévu
comme parcours de fransport suspendu d'éva-
cuation (9.3) (figure 4).

Dispositif selon revendication 6,
caractérisé par le fait que
les bifurcations de trajet s'étendent sur toute la
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largeur de machine, qu'un parcours de trans-
port suspendu est prévu par chaque cbté lon-
gitudinal de machine, et qu'un parcours de
transport suspendu est prévu comme parcours
de fransport suspendu d'alimentation (9.2) et
un autre parcours de transport suspendu com-
me parcours de transport suspendu d'évacua-
tion (9.3) (figure 3, 6).

Dispositif selon revendication 6,

caractérisé par le fait que

les bifurcations de trajet s'étendent sur toute la
largeur de machine, et qu'un parcours de
transport suspendu est prévu seulement sur un
c6té longitudinal de machine qui est utilisé
aussi bien comme parcours de transport sus-
pendu d'alimentation que comme parcours de
transport suspendu d'évacuation (figure 2).

Dispositif selon revendication 6 pour au moins
deux machines textiles,

caractérisé par le fait qu'

un seul parcours de fransport suspendu est
prévu entre deux c6tés longitudinaux adjacents
de machines aussi bien comme un parcours
de transport suspendu d'alimentation que com-
me un parcours de transport suspendu d'éva-
cuation (figure 5).

Dispositif selon revendication 6,

caractérisé par le fait que

les porteurs contiennent chacun un nombre de
2 2 6 bobines disposées I'une derriére 'autre
dans le sens de déplacement, ou que les
porteurs contiennent chacun un nombre de 4,
5, 6, 8, 10 ou 12 bobines disposées en ran-
gées double l'une & cbté de l'autre dans le
sens de déplacement.
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