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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Spinnmaschine,  ins- 
besondere  Ringspinnmaschine  in  Kombination  mit 
einer  Spulmaschine  nach  dem  Oberbegriff  des  Pa- 
tentanspruchs  1  . 

Es  ist  bereits  bekannt  (JP-OS  57-161  134),  die 
bei  der  an  die  Ringspinnmaschine  anschließenden 
Spulmaschine  verwendeten  Zapfenschlitten  auch 
als  Leerhülsen-Zufuhrmittel  bzw.  Vollhülsen-Abfuhr- 
mittel  zu  verwenden,  indem  diese  Zapfenschlitten, 
die  im  allgemeinen  aus  einer  Kreisscheibe  und 
einem  senkrecht  darauf  angeordneten  Mittelzapfen 
bestehen,  in  einer  rund  um  die  Ringspinnmaschine 
laufenden  Führungsschiene  verschoben  werden, 
wobei  der  Durchmesser,  insbesondere  die  Länge 
eines  Zapfenschlittens  geringfügig  kleiner  ist  als 
der  Abstand  zweier  benachbarter  Spinnstellen.  Die 
einzelnen  Zapfenschlitten  stehen  in  Berührung  mit- 
einander  und  werden  durch  Kraftausübung  auf  ei- 
nen  oder  mehreren  Zapfenschlitten  vorangescho- 
ben,  wobei  die  Schubkraft  zumindest  teilweise 
durch  die  unmittelbare  Berührung  der  Zapfenschlit- 
ten  übertragen  wird.  Eine  Fördervorrichtung  für 
derartige  Zapfenschlitten  ist  auch  aus  der  DE-OS 
35  44  560  bekannt. 

Nachteilig  bei  der  Ringspinnmaschine  nach  der 
JP-OS  57-161  134  ist,  daß  die  Hülsenzapfen  sich 
nicht  exakt  in  Ausrichtung  mit  den  Spinnstellen 
befinden,  wenn  eine  Gruppe  von  Zapfenschlitten 
mit  Leerhülsen  auf  einer  Maschinenseite  vor  die 
zugeordneten  Spinnstellen  verschoben  worden  ist. 
Deswegen  muß,  bevor  der  Hülsenwechsel  vorge- 
nommen  werden  kann,  bei  der  bekannten  Rings- 
pinnmaschine  ein  Rechen  rechtwinklig  zur  Spinn- 
maschinenlängsachse  zwischen  die  Zapfenschlitten 
geschoben  werden,  damit  die  Abstände  der  be- 
nachbarten  Hülsenzapfen  exakt  mit  den  Abständen 
benachbarter  Spinnstellen  koordiniert  werden. 

Bei  einer  ähnlichen  Hülsentransporteinrichtung 
(DE-OS  I  37  12  027),  die  dem  Förderer  der  Spinn- 
maschine  gemäß  vorliegender  Erfindung  am  näch- 
sten  kommt,  wird  mit  einer  sich  entlang  der  Spinn- 
stellen  erstreckenden  hin-  und  hergehenden  Schie- 
ne  oder  dergl.  gearbeitet,  welche  mit  in  einer  Füh- 
rungsschiene  verschiebbaren  Zapfenschlitten  derart 
zusammenwirkt,  daß  diese  schrittweise  bis  zu  der 
zugeordneten  Spinnstelle  verschoben  werden.  Da- 
mit  die  Zapfenschlitten  mit  der  zugeordneten 
Spinnstelle  exakt  ausgerichtet  sind,  müssen  sie 
entweder  eine  Länge  exakt  gleich  dem  Spinnstel- 
lenabstand  aufweisen,  oder  es  sind  an  der  hin-  und 
hergehenden  Schiene  klinkenartig  verschwenkbare 
Sperrelemente  vorgesehen,  die  sich  genau  im  Ab- 
stand  der  Spinnstellen  befinden,  so  daß  die  Sperr- 
elemente  eine  genaue  Ausrichtung  der  Zapfen- 
schlitten  mit  der  zugeordneten  Spinnstelle  auch 
dann  gewährleisten,  wenn  die  Halteschlitten  nicht 

in  Berührung  miteinander  stehen. 
Sowohl  das  Vorsehen  eines  besonderen  Aus- 

richtungsrechens  für  die  Zapfenschlitten  (JP-OS 
62-191  524)  als  auch  die  Anordnung  von  um  eine 

5  Achse  schwenkbaren  Sperrklinken  für  jeden  Zap- 
fenschlitten  (DE-OS  37  12  027)  erfordern  eine  auf- 
wendige  Herstellung  sowie  einen  erheblichen 
Raumbedarf.  Die  bekannten  Anordnungen  sind  au- 
ßerdem  störanfällig  und  wartungsbedürftig. 

io  Das  Ziel  der  Erfindung  besteht  darin,  eine 
Spinnmaschine,  insbesondere  Ringspinnmaschine, 
in  Kombination  mit  einer  Spulmaschine  der  ein- 
gangs  genannten  Gattung  zu  schaffen,  bei  der  in 
der  Hülsenwechselstellung  des  Endlosförderers 

75  eine  exakte  Ausrichtung  der  Hülsenzapfen  relativ 
zur  zugeordneten  Spinnstelle  gewährleistet  sein 
soll,  ohne  daß  hierfür  aufwendige,  störanfällige  und 
eine  besondere  Wartung  erfordernde  mechanische 
Maßnahmen  wie  die  Einführung  von  Rechen  oder 

20  die  Anordnung  schwenkbarer  Klinken  erforderlich 
sind. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  sind  die  Merkmale 
des  kennzeichnenden  Teils  des  Patentanspruchs  1 
vorgesehen. 

25  Der  Erfindungsgedanke  besteht  also  darin,  daß 
am  Endlosförderer  in  exakter  Positionierung  Mit- 
nehmer  angebracht  sind,  die  lediglich  mit  den  Zap- 
fenschlitten  in  mitnehmendem  mechanischen  Ein- 
griff  gehalten  werden  müssen,  um  in  der  Hülsen- 

30  Wechselstellung  des  Endlosförderers  eine  exakte 
Ausrichtung  der  Hülsenzapfen  mit  der  zugeordne- 
ten  Spinnstelle  zu  gewährleisten.  Dieser  Eingriff 
liegt  jedoch  automatisch  vor,  wenn  die  Zapfen- 
schlitten  durch  Mitnahme  zur  Spinnstelle  gefördert 

35  worden  sind.  Auf  diese  Weise  ist  eine  exakte  Aus- 
richtung  der  Tragzapfen  mit  den  Spinnstellen  ge- 
währleistet,  ohne  daß  hierfür  ein  übertriebener  Her- 
stellungs-  und  Wartungsaufwand  getrieben  werden 
muß,  obwohl  die  bei  Spulmaschinen  üblichen  Zap- 

40  fenschlitten  auch  für  die  Zu-  und  Abfuhr  der  Hülsen 
an  der  Ringspinnmaschine  verwendet  werden. 

Die  Anbringung  der  Mitnehmer  am  Endlosför- 
derer  in  genauer  Ausrichtung  bringt  den  wesentli- 
chen  Vorteil,  daß  die  Zapfenschlitten  erst  an  der 

45  Beladestation  mit  den  Mitnehmern  in  Eingriff  gelan- 
gen.  An  der  Entladestation  können  die  Zapfen- 
schlitten  ohne  weiteres  von  den  Mitnehmern  abge- 
nommen  werden,  während  die  exakt  positionierten 
Mitnehmer  unverändert  am  Endlosförderer  verblei- 

50  ben,  der  insbesondere  durch  ein  vertikal  angeord- 
netes  Stahlband  verwirklicht  ist. 

Aufgrund  der  erfindungsgemäßen  Ausbildung 
ist  es  auch  möglich,  einen  schadhaft  gewordenen 
Tragzapfen  oder  Zapfenschlitten  gegen  einen  ein- 

55  wandfreien  auszuwechseln,  ohne  daß  die  durch 
den  Mitnehmer  gewährleistende  exakte  Positionie- 
rung  beeinträchtigt  wird. 
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Erfindungsgemäß  werden  also  die  in  der  Spul- 
maschine  unsynchronisiert  unmittelbar  hintereinan- 
der  gruppenweise  geführten  Zapfenschlitten  beim 
Übergang  auf  die  Spinnmaschine  exakt  positioniert, 
indem  sie  in  gesteuerter  Weise  mit  den  genau 
positionierten  Mitnehmern  nacheinander  in  Eingriff 
gebracht  werden.  Umgekehrt  werden  die  eine  volle 
Hülse  Aragenden  Zapfenschlitten  am  Ende  der  be- 
treffenden  Spinnstellengruppe  aus  ihrer  exakten 
Positionierung  am  Endlosförderer  entnommen  und 
dem  normalen  Transportsystem  der  Spulmaschine 
zugeführt,  welches  in  einem  ganz  anderen  Takt  als 
die  Ringspinnmaschine  arbeitet.  Zwischen  Rings- 
pinnmaschine  und  Spulmaschine  braucht  es  also 
keine  Timing-Schnittstelle  zu  geben. 

Der  wesentlicher  Vorteil  bei  der  Kombination 
der  erfindungsgemäßen  Spinnmaschine,  insbeson- 
dere  Ringspinnmaschine  mit  einer  anschließenden 
Spulmaschine  ist  also  darin  zu  sehen,  daß  ein  und 
dieselben  Zapfenschlitten  auf  der  Spinnmaschine 
mit  einfachsten  Mitteln,  nämlich  den  exakt  positio- 
nierten  Mitnehmern  in  exakte  Ausrichtung  mit  den 
einzelnen  Spinnstellen  gebracht  werden,  während 
innerhalb  der  Spulmaschine  der  normale,  unsyn- 
chronisierte  Transport  aufeinanderfolgender  Zap- 
fenschlitten  erfolgt. 

Am  Übergang  von  der  Spinnmaschine  zur 
Spulmaschine  werden  keinerlei  Greifer  oder  dergl. 
benötigt,  denn  die  Mitnehmer  des  Endlosförderers 
der  Spinnmaschine  arbeiten  unmittelbar  mit  den 
Fördermitteln  einer  Pufferstrecke  oder  der  Spulma- 
schine  zusammen. 

Nach  einer  ersten  Ausführungsform  gemäß  An- 
spruch  2  ist  es  möglich,  beide  Trümer  des  Endlos- 
förderers  auf  einer  einzigen  Maschinenseite  vorzu- 
sehen,  wobei  zweckmäßigerweise  nach  Anspruch  3 
beide  Trümer  mit  Mitnehmern  und  Zapfenschlitten 
bestückt  sind. 

Besonders  bevorzugt  ist  es  jedoch,  wenn  nach 
Anspruch  4  der  Endlosförderer  um  zwei  einander 
gegenüberliegende  Maschinenseiten  einer  oder 
mehrerer  Spinnstellengruppen  herumgeführt  ist,  so 
daß  in  einem  einzigen  Arbeitsgang  die  vollen  Hül- 
sen  (Kopse)  auf  beiden  Seiten  der  Spinnmaschine 
gegen  Leerhülsen  ausgewechselt  werden  können. 

Aufgrund  der  Ausführungsform  nach  Anspruch 
5  ist  es  möglich,  die  Leerhülsen  zunächst  auf  dem 
Zusatzzapfen  abzusetzen,  damit  der  Hülsenzapfen 
für  die  Aufnahme  der  vollen  Hülse  zur  Verfügung 
steht.  Anschließend  kann  dann  die  Leerhülse  vom 
Zusatzzapfen  abgenommen  und  auf  die  Spindel 
der  Spinnstelle  aufgesetzt  werden.  Zur  Durchfüh- 
rung  dieses  Doff-Vorganges  kann  der  Endlosförde- 
rer  in  geeigneter  Weise  zeitweise  um  eine  halbe 
Spinnstellenteilung  vor-  oder  zurückgefahren  wer- 
den.  Besonders  vorteilhaft  ist  die  Anordnung  der 
Zusatzzapfen  am  Mitnehmer,  weil  dadurch  konven- 
tionelle  Zapfenschlitten  verwendet  werden  können. 

Eine  besonders  zweckmäßige  Anordnung  des 
Zusatzzapfens  ergibt  sich  aus  Anspruch  6. 

Um  bei  Anordnung  der  Zusatzzapfen  am  Zap- 
fenschlitten  das  Fördern  des  Zusatzzapfens  um  die 

5  gekrümmten  Bereiche  des  Endlosförderers  am 
Ende  der  Spinnstellengruppe  zu  erleichtern,  ist  die 
Maßnahme  nach  Anspruch  7  vorgesehen. 

Nach  einer  Ausführungsform  kann  der  Endlos- 
förderer  nur  zum  Vorschieben,  nicht  jedoch  zum 

io  Tragen  der  Zapfenschlitten  verwendet  werden. 
Zum  Tragen  der  Zapfenschlitten  ist  hierbei  die 
Tragschiene  nach  Anspruch  8  bevorzugt  vorgese- 
hen. 

Die  Tragschiene  kann  auch  gemäß  Anspruch  9 
15  zusätzlich  die  Längsführung  des  Zapfenschlittens 

vornehmen.  In  diesem  Fall  hat  der  Mitnehmer  eine 
reine  Antriebsfunktion. 

Es  ist  jedoch  auch  möglich,  daß  nach  An- 
spruch  10  der  Zapfenschlitten  durch  den  Mitneh- 

20  mer  zusätzlich  geführt  ist,  indem  er  beispielsweise 
in  einer  Schnappverbindung  mit  diesem  steht. 
Nach  Anspruch  11  halten  die  Mitnehmer  die  Zap- 
fenschlitten  magnetisch. 

Nach  Anspruch  12  ist  zweckmäßigerweise  eine 
25  Pufferstrecke  zwischen  die  Spinnmaschine  und  die 

Spulmaschine  geschaltet,  um  etwas  unterschiedli- 
che  Arbeitsgeschwindigkeiten  der  beiden  Maschi- 
nen  zu  berücksichtigen.  Auf  den  Pufferstrecken 
wird  jeweils  ein  vorbestimmter  Vorrat  an  Vollhülsen 

30  bzw.  Leerhülsen,  die  auf  Zapfenschlitten  angeord- 
net  sind,  bereitgehalten.  Sofern  eine  Pufferstrecke 
voll  ist,  kann  die  jeweils  nachliefernde  Vorrichtung 
für  einen  gewissen  Zeitraum  abgeschaltet  werden. 
Umgekehrt  kann  durch  geeignete,  beispielsweise 

35  mit  Lichtschranken  arbeitende  Schaltmittel  die  be- 
lieferte  Vorrichtung  zeitweise  abgeschaltet  werden, 
wenn  auf  der  Pufferstrecke  keine  Vorratshülsen 
mehr  vorhanden  sind.  Die  Weiterförderung  der 
Zapfenschlitten  auf  den  Pufferstrecken  sollte 

40  zweckmäßig  schubweise  erfolgen,  damit  nicht  für 
jeden  zugeführten  Zapfenschlitten  ein  Motor  ein- 
und  ausgeschaltet  werden  muß. 

Besondere  Vorteile  liefert  diese  Ausführung  bei 
defekter  Spulmaschine.  Normalerweise  ist  es  näm- 

45  lieh  bei  defekter  Spulmaschine  sehr  aufwendig,  die 
Kopse  von  Hand  zu  entfernen.  Wenn  zeitkritische 
Signale  vorhanden  sind,  ist  das  praktisch  unmög- 
lich,  außer  man  erstellt  spezielle  Programmfunktio- 
nen. 

50  Erfindungsgemäß  können  jedoch  an  der  einen 
Pufferstrecke  die  vollen  Kopse  von  dem  Hülsen- 
zapfen  abgenommen  werden.  Die  Zapfenschlitten 
werden  ebenfalls  von  der  Pufferstrecke  abgenom- 
men,  mit  einer  neuen  Hülse  bestückt  und  anschlie- 

55  ßend  wieder  auf  die  zweite  Pufferstrecke  gestellt. 
Dank  der  erfindungsgemäßen  Überwachung  wer- 
den  immer  wieder  Zapfenschlitten  mit  vollen  Kop- 
sen  nachgeliefert  und  die  Zapfenschlitten  mit  lee- 

3 
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ren  Hülsen  wieder  in  die  Ringspinnmaschine  geför- 
dert. 

Durch  die  Puff  erstrecken,  die  vor  Faserflug  ge- 
schützt  sein  sollen,  kann  auch  erreicht  werden,  daß 
die  Vollhülsen  (Kopse)  durch  schnelles  Überführen  5 
in  die  Pufferstrecke  weitgehend  vor  Faserflug  ge- 
schützt  werden.  Allerdings  sollte  in  diesem  Fall  die 
Pufferstrecke  am  Ausgang  der  Ringspinnmaschine 
eine  Kapazität  annähernd  gleich  der  Zahl  der  sie 
beliefernden  Spinnstellen  haben.  10 

Die  greiferlose  Überleitung  der  Zapfenschlitten 
von  der  Spinnmaschine  auf  die  Spulmaschine  bzw. 
die  Pufferstrecke  und  umgekehrt  kann  zweckmäßi- 
gerweise  gemäß  Anspruch  13  erfolgen. 

Eine  vorteilhafte  Weiterbildung  dieser  Ausfüh-  75 
rungsform  ist  durch  Anspruch  14  gekennzeichnet. 

Wesentlich  ist  gemäß  Anspruch  15,  daß  die 
exakte  Positionierung  der  Zapfenschlitten  durch  die 
Mitnehmer  nur  an  der  Spinnmaschine,  nicht  jedoch 
auf  der  Spulmaschine  oder  auf  den  Pufferstrecken  20 
erfolgt. 

Vorteilhafte  bauliche  Ausgestaltungen  der  Aus- 
leitvorrichtung  bzw.  der  Einleitvorrichtung  sind 
durch  die  Ansprüche  16  und  17  gekennzeichnet. 

Eine  besonders  vorteilhafte  Weiterbildung  der  25 
Erfindung  kennzeichnet  sich  gemäß  Anspruch  18 
dadurch,  daß  die  Mitnehmer  längenverstellbar  am 
Endlosförderer  angeordnet  sind.  Auf  diese  Weise 
ist  es  möglich,  die  Mitnehmer  noch  nach  dem 
Einbauen  des  Endlosförderers  in  die  Ringspinnma-  30 
schine  genau  zu  justieren,  indem  sie  zunächst  von 
dem  Endlosförderer  gelöst,  dann  solange  in  Längs- 
richtung  der  Maschine  hin-  und  herverschoben  wer- 
den,  bis  die  vom  Mitnehmer  mitgenommenen  Hül- 
senzapfen  exakt  mit  der  zugeordneten  Spinnstelle  35 
ausgerichtet  sind,  worauf  der  Mitnehmer  wieder  am 
Endlosförderer  festgelegt,  beispielsweise  festge- 
schraubt  wird. 

Baulich  und  funktionell  besonders  vorteilhaft  ist 
die  Ausbildung  des  Endlosförderers  nach  Anspruch  40 
19. 

Anspruch  20  kennzeichnet  eine  weitere  vorteil- 
hafte  Variante. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  beispielsweise 
anhand  der  Zeichnung  beschrieben;  in  dieser  zeigt:  45 

Fig.  1 
eine  schematische  Draufsicht  einer  mit  einer 
Spulmaschine  kombinierten  Ringspinnmaschine 
mit  einem  um  zwei  auf  unterschiedlichen  Ma- 
schinenseiten  angeordnete  Spinnstellengruppen  50 
herumgeführten  Endlosförderer, 
Fig.  2 
eine  schematische  Draufsicht  einer  weiteren 
Ausführungsform  einer  mit  einer  Spulmaschine 
kombinierten  Ringspinnmaschine  gemäß  der  Er-  55 
findung,  wobei  ein  Endlosförderer  nur  einer 
Spinnstellengruppe  auf  einer  Maschinenseite  zu- 
geordnet  ist, 

Fig.  3 
eine  vergrößerte  Teildraufsicht  eines  mit  magne- 
tischen  Mitnehmern  ausgestatteten  Endlosförde- 
rers,  der  mit  Zapfenschlitten  bestückt  ist, 
Fig.  4 
eine  schematische  Teildraufsicht  einer  erfin- 
dungsgemäßen  Ringspinnmaschine  im  Bereich 
einer  Entlade-  oder  Beladestation  am  Ende  einer 
Spinnstellengruppe, 
Fig.  5 
eine  Ansicht  eines  als  vertikales  Stahlband  aus- 
geführten  Endlosförderers  mit  darauf  aufgesetz- 
ten,  mit  Permanentmagneten  ausgestatteten  Mit- 
nehmern, 
Fig.  6 
eine  Draufsicht  des  Gegenstandes  der  Fig.  5, 
Fig.  7 
einen  Schnitt  durch  den  Endlosförderer  mit  Mit- 
nehmer,  Zapfenschlitten  und  Führungsschiene 
sowie  aufgesetzter  Leerhülse,  die 
Fig.  8,  9  und  10 
Vertikalschnitte  verschiedener  mit  magneti- 
schem  Material  ausgestatteter  Zapfenschlitten, 
Fig.  11 
eine  weitere  Ausführungsform  eines  Zapfen- 
schlittens  im  Vertikalschnitt, 
Fig.  12 
eine  schematische  Seitenansicht  nach  Linie  XII- 
XII  in  Fig.  4  in  etwas  vergrößertem  Maßstab, 
Fig.  13 
einen  vergrößerten  Schnitt  senkrecht  zur  För- 
derrichtung  eines  an  einem  Endlosförderer  an- 
geordneten  und  mit  einem  Zapfenschlitten  be- 
stückten  Mitnehmers,  der  sowohl  eine  Förder- 
ais  auch  eine  Führungsfunktion  ausübt, 
Fig.  14 
eine  Draufsicht  des  Gegenstandes  der  Fig.  13, 
Fig.  15 
einen  Querschnitt  senkrecht  zur  Förderrichtung 
einer  weiteren  Ausführungsform  eines  Endlos- 
förderers  mit  daran  angeordnetem  Mitnehmer, 
Führungsschiene  und  Zapfenschlitten, 
Fig.  16 
einen  entsprechenden  Schnitt  einer  weiteren 
Ausführungsform,  bei  der  der  Endlosförderer  ein 
umlaufendes  Drahtseil  ist, 
Fig.  17 
eine  Draufsicht  des  Gegenstandes  der  Fig.  16, 
Fig.  18 
eine  Seitenansicht  zweier  hintereinander  ange- 
ordneter  Zapfenschlitten  mit  einem  Hülsen-  und 
einem  Zusatzzapfen, 
Fig.  19 
eine  Draufsicht  auf  einen  der  in  Fig.  18  darge- 
stellten  Zapfenschlitten,  wobei  zusätzlich  eine 
Seitenführung  schematisch  dargestellt  ist, 
Fig.  20 
eine  perspektivische  Ansicht  eines  Zapfenschlit- 
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tens  nach  den  Fig.  18  und  19, 
Fig.  21 
eine  Vorderansicht  des  Endlosförderers  mit  an 
den  Mitnehmern  angeordneten  Zusatzzapfen, 
Fig.  22 
eine  Draufsicht  des  Gegenstandes  der  Fig.  21, 
Fig.  23 
einen  Schnitt  senkrecht  zur  Förderrichtung  eines 
Endlosförderers  mit  daran  angeordneten  Mitneh- 
mer  und 
Fig.  24 
eine  Draufsicht  des  Gegenstandes  der  Fig.  23. 

Nach  Fig.  1  weist  eine  Ringspinnmaschine  27 
auf  entgegengesetzten  Maschinenseiten  parallel 
zueinander  verlaufende  Spinnstellengruppen  12a 
und  12b  auf,  die  jeweils  aus  nur  schematisch  ange- 
deuteten  Spinnstellen  11a,  11b,  11c,  11d,  11e,  11f, 
11g,  11h  bzw.  Iii,  11k,  111,  11m,  11n,  11o,  11p, 
und  1  1  q  bestehen.  Der  möglichst  gleiche  Spinn- 
stellenabstand  ist  mit  24  bezeichnet.  Weitere  Ein- 
zelheiten  der  Ringspinnmaschine  27,  insbesondere 
die  Maschinenköpfe  sind  nicht  gezeigt,  weil  es  sich 
insoweit  um  übliche,  bekannte  Anordnungen  han- 
delt.  Die  Zahl  der  Spinnstellen  11  ist  der  Anschau- 
lichkeit  halber  stark  reduziert  wiedergegeben. 

Um  die  beiden  Spinnstellengruppen  12a,  12b 
ist  ein  Endlosförderer  17  in  Form  eines  vertikal 
verlaufenden  Stahlbandes  herumgeführt,  der  an 
den  beiden  Enden  der  parallel  und  in  Ausrichtung 
zueinander  verlaufenden  Spinnstellengruppen  12a, 
12b  um  Umlenkwalzen  39,  40,  41,  42  mit  vertikaler 
Achse  herumgelegt  ist.  Es  liegen  somit  zwei  sich 
entlang  jeweils  einer  Spinnstellengruppe  12a  bzw. 
12b  erstreckende  lange  Trümer  und  zwei  die  bei- 
den  Spinnstellengruppen  12a,  12b  an  den  Enden 
verbindende  kurze  Trümer  des  Endlosförderers  17 
vor. 

An  dem  als  vertikales  Stahlband  ausgebildeten 
Förderer  17  sind  ausgerichtet  mit  den  einzelnen 
Spinnstellen  11a  bis  1  1  q  sich  vom  Endlosförderer 
17  nach  außen  erstreckende  Mitnehmer  19a,  19b, 
19c,  19d,  19e,  19f,  19g,  19h  bzw.  19i,  19k,  191, 
19m,  19n,  19o,  19p  und  19q  befestigt.  Unmittelbar 
neben  und  unter  dem  Endlosförderer  17  erstreckt 
sich  im  Bereich  der  Spinnstellengruppen  12a,  12b 
eine  horizontale  Tragschiene  22,  die  auch  um  das 
linke  Ende  der  Ringspinnmaschine  27  parallel  zum 
Endlosförderer  17  herumgeführt  ist,  um  eine  Trans- 
portverbindung  zwischen  den  beiden  Seiten  der 
Ringspinnmaschine  herzustellen. 

Auf  der  Tragschiene  22  sind  hintereinander  im 
Abstand  in  Anlage  mit  den  Mitnehmern  19a  bis  19h 
bzw.  19i  bis  19q  Zapfenschlitten  18  angeordnet, 
welche  nach  Fig.  11  aus  einem  kreisscheibenförmi- 
gen  Gleitkörper  44  und  einem  darauf  senkrecht 
angeordneten  Hülsenzapfen  13  bestehen,  die  aus 
Kunststoff  vorzugsweise  einstückig  hergestellt  sind. 

An  den  beiden  Spinnstellengruppen  12a  und 
12b  sind  jeweils  zwei  unterschiedliche  Ausführun- 
gen  von  Mitnehmern  dargestellt.  An  der  Spinnstel- 
lengruppe  12a  sind  Mitnehmer  19a  bis  19h  mit 

5  hinter  die  Zapfenschlitten  18  greifenden  mechani- 
schen  Mitnehmerfingern  45  vorgesehen,  während 
an  der  gegenüberliegenden  Spinnstellengruppe 
12b  Mitnehmer  19i  bis  19q  am  Endlosförderer  17 
angeordnet  sind,  die  Permanentmagnete  46  enthal- 

io  ten,  mittels  denen  die  Zapfenschlitten  18  in  einer 
weiter  unten  anhand  von  Fig.  3  beschriebenen  Wei- 
se  lösbar  gehalten  sind. 

An  beiden  Maschinenseiten  sind  nach  Fig.  1 
gestrichelt  angedeutete  Hülsenwechselvorrichtun- 

15  gen  14  angedeutet,  welche  wie  bei  klassischen 
Doffern  ausgebildet  sein  können  und  dazu  dienen, 
von  den  Spindeln  der  Spinnstellen  11  Vollhülsen 
(Kopse)  abzunehmen  und  stattdessen  Leerhülsen 
16  auf  die  Spindeln  aufzustecken,  welche  mittels 

20  des  Endlosförderers  17  an  die  einzelnen  Spinnstel- 
len  11  herangeführt  worden  sind. 

Die  Umlenkwalzen  41,  42  sind  durch  einen  in 
Richtung  der  Doppelpfeile  in  Maschinenlängsrich- 
tung  beweglich  gehaltenen  Spannbalken  47  mitein- 

25  ander  verbunden,  der  durch  eine  am  Maschinenge- 
stell  abgestützte  Spannvorrichtung  48  unter  eine 
den  Endlosförderer  17  spannende  Vorspannung 
gesetzt  ist. 

An  einer  geeigneten  Stelle  z.B.  zwischen  den 
30  Umlenkwalzen  39,  40  kann  in  nicht  dargestellter 

Weise  eine  Reinigungsstation  mit  Blas-  oder  Saug- 
düsen  und/oder  Bürsten  vorgesehen  sein,  um  die 
Mitnehmer  19  und  das  Förderband  17  von  Faser- 
flug  zu  reinigen. 

35  Des  weiteren  kann  an  irgendeiner  stelle  des 
Endlosförderers  17,  die  nicht  bereits  durch  Mitneh- 
mer  19  besetzt  ist,  ein  Reinigungselement  bei- 
spielsweise  in  Form  einer  Putzscheibe  befestigt 
sein,  welche  bei  einem  Umlauf  des  Endlosförderers 

40  17  auf  der  Tragschiene  22  entlanggleitet  und  diese 
dabei  reinigt.  Ein  derartiges  Reinigungselement 
kann  bei  sämtlichen  Ausführungsbeispielen  der  Er- 
findung  vorgesehen  sein. 

An  dem  vom  Spannbalken  47  abgewandten 
45  Ende  der  Spinnstellengruppen  12a,  12b  sind  durch 

Förderbänder  34,  35  gebildete  Pufferstrecken  28, 
29  in  Ausrichtung  mit  den  entlang  der  Spinnstellen 
11  verlaufenden  Abschnitte  der  Tragschienen  22 
vorgesehen,  an  die  sich  eine  nur  schematisch  an- 

50  gedeutete  Spulmaschine  26  mit  Führungsschienen 
30  und  Spulstellen  31  anschließt.  Die  Zahl  der 
Spulstellen  31  ist  um  mindestens  eine  Größenord- 
nung  geringer  als  die  Zahl  der  Spinnstellen  11. 

Im  Bereich  des  Überganges  von  der  in  Fig.  1 
55  oberen  Tragschiene  22  auf  das  unmittelbar  an  die 

Tragschiene  22  anschließende  Förderband  34  ist 
ein  Abweiser  36  vorgesehen,  der  die  Zapfenschlit- 
ten  18  im  Bereich  der  Umlenkwalze  39  ergreift  und 
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von  den  um  die  Umlenkwalze  39  herumgeführten 
Mitnehmern  19  trennt,  so  daß  sie  auf  das  im  Be- 
reich  der  Umlenkwalze  39  beginnende  Förderband 
34  gelangen. 

Vor  der  in  Fig.  1  unteren  Umlenkwalze  40  ist 
ebenfalls  ein  Förderband  35  angeordnet,  welches 
mit  Leerhülsen  16  ausgestattete  Zapfenschlitten  18 
zunächst  zu  einem  Halteanschlag  37  führt,  welcher 
mittels  einer  durch  eine  Lichtschranke  49  gesteuer- 
ten  Antriebsvorrichtung  50  zur  Freigabe  des  jeweils 
vordersten  Zapfenschlittens  18  kurzzeitig  zurückge- 
zogen  werden  kann.  Die  Förderbänder  34,35  wer- 
den  gesteuert  zeitweise  oder  während  eines  Hül- 
senwechselprozesses  dauernd  angetrieben. 

Am  vorderen  Ende  des  Förderbandes  35 
schließt  sich  die  der  Spinnstellengruppe  12a  zuge- 
ordnete  Tragschiene  22  an,  so  daß  von  dem  Halte- 
anschlag  37  freigegebene  und  mit  Leerhülsen  16 
bestückte  Zapfenschlitten  18  vom  Förderband  35 
auf  die  stillstehende  Tragschiene  22  geschoben 
und  dort  von  dem  Mitnehmerfinger  45  eines  Mit- 
nehmers  19  ergriffen  werden  können. 

Am  Anfang  und  Ende  eines  jeden  Förderban- 
des  34,  35  sind  Lichtschranken  51,  52,  53,  54 
vorgesehen,  welche  dazu  dienen,  die  Anwesenheit 
bzw.  Abwesenheit  von  Zapfenschlitten  18  an  der 
betreffenden  Stelle  festzustellen  und  dementspre- 
chend  die  Arbeitsweise  der  Transportvorrichtungen 
der  Ringspinnmaschine  27  bzw.  der  Spulmaschine 
26  zu  steuern. 

Am  vorderen  Ende  des  Förderbandes  34  ist 
ein  weiterer  maschinell  ein-  und  ausfahrbarer  Halte- 
anschlag  55  vorgesehen,  welcher  bei  einem  ent- 
sprechenden  Vollhülsenbedarf  der  Spulmaschine 
26  zeitweise  zurückgezogen  wird,  um  eine  vorbe- 
stimmte  Anzahl  von  Vollhülsen  15  zur  Spulmaschi- 
ne  26  durchzulassen. 

Die  Arbeitsweise  der  beschriebenen  Kombina- 
tion  einer  Ringspinnmaschine  mit  einer  Spulma- 
schine  ist  wie  folgt: 

In  der  in  Fig.  1  dargestellten  Position  befindet 
sich  vor  jeder  Spinnstelle  11  ein  mit  einer  Leerhül- 
se  16  bestückter  Zapfenschlitten  18.  Sobald  die  auf 
den  Spindeln  der  Spinnstellen  11  angeordneten 
Hülsen  mit  Garn  vollbespult  sind,  werden  die  auf 
den  einzelnen  Zapfenschlitten  18  befindlichen 
Leerhülsen  16  durch  die  Hülsenwechselvorrichtung 
14  von  den  Tragzapfen  13  abgehoben,  und  es 
werden  die  auf  den  Spindeln  der  Spinnstellen  be- 
findlichen  Vollhülsen  (Kopse)  15  abgehoben  und 
gegen  die  Leerhülsen  16  ausgetauscht.  Die  Vollhül- 
sen  15  gelangen  dabei  auf  die  Tragzapfen  13  der 
zugeordneten  Zapfenschlitten  18.  Für  den  Hülsen- 
tausch  erforderliche  Zwischenzapfen  23  (Fig.  18 
bis  22)  sind  der  Anschaulichkeit  halber  in  Fig.  1 
nicht  dargestellt. 

Sobald  der  Austausch  von  Vollhülsen  15  und 
Leerhülsen  16  erfolgt  ist,  wird  der  Spinnvorgang  an 

der  Ringspinnmaschine  27  wieder  aufgenommen, 
und  der  Endlosförderer  17  wird  in  Richtung  des 
Pfeiles  in  Betrieb  genommen,  worauf  die  Vollhülsen 
15  durch  den  Abweiser  36  sukzessive  auf  das 

5  Förderband  34  der  Pufferstrecke  28  übergeben 
werden.  Am  anderen  Ende  des  Förderbandes  34 
ruft  die  Spulmaschine  30  die  erforderliche  Anzahl 
von  Vollhülsen  18  ab,  um  an  den  Spulstellen  31  die 
endgültigen  großen  Spulen  herzustellen. 

io  Von  der  Führungsschiene  30  der  Spulmaschine 
26  werden  die  leergespulten  Leerhülsen  mit  den 
sie  tragenden  Zapfenschlitten  18  auf  das  Förder- 
band  35  der  Pufferstrecke  29  gegeben,  wobei  sie 
sukzessive  bis  zum  Halteanschlag  37  befördert 

15  werden.  Auf  diese  Weise  entsteht  ebenso  wie  auf 
dem  Förderband  34  eine  Reihe  von  unmittelbar 
aneinanderliegenden  Zapfenschlitten  18,  die  eine 
Reserve  für  die  Übergabe  an  den  Endlosförderer 
17  darstellen. 

20  Sobald  ein  Mitnehmer  19  mit  Mitnehmerfinger 
45  in  die  in  Fig.  1  gestrichelt  dargestellte  Position 
unmittelbar  vor  der  Umlenkwalze  40  kommt,  gibt 
die  Lichtschranke  49  über  die  gestrichelt  angedeu- 
tete  Steuerleitung  49'  und  die  Antriebsvorrichtung 

25  50  den  Weg  für  den  vordersten  Zapfenschlitten  18 
frei,  indem  der  Halteanschlag  37  kurzzeitig  zurück- 
gezogen  wird.  Daraufhin  verschiebt  das  Förder- 
band  35  diesen  Zapfenschlitten  bis  in  die  in  Fig.  1 
gestrichelt  angedeutete  Position  18'.  Hier  befindet 

30  sich  der  Zapfenschlitten  bereits  auf  der  stillstehen- 
den  Tragschiene  22.  Er  wartet  jetzt,  bis  der  Mit- 
nehmerfinger  45  des  Mitnehmers  19  ihn  ergreift 
und  entlang  der  Tragschiene  22  zur  zugeordneten 
Spinnstelle  der  Spinnstellen  11a  bis  11h  bzw.  11i 

35  bis  1  1  q  fördert. 
Während  bei  der  in  der  oberen  Hälfte  der  Fig. 

1  wiedergegebenen  Ausführungsform  der  Mitneh- 
mer  mit  Permanentmagneten  46  eine  seitliche  Füh- 
rung  der  Zapfenschlitten  durch  die  Tragschiene  22 

40  nicht  erforderlich  ist,  weil  dies  durch  die  Perma- 
nentmagnete  46  übernommen  wird,  weist  die  Trag- 
schiene  22  bei  der  im  unteren  Teil  der  Fig.1  wie- 
dergegebenen  Ausführungsform  mit  mechanischen 
Mitnehmerfingern  45  auch  noch  eine  seitliche  Füh- 

45  rung  56  auf. 
Da  die  Mitnehmer  19  auf  dem  Endlosförderer 

17  in  der  in  Fig.  1  dargestellten  Hülsenwechselstel- 
lung  exakt  relativ  zu  den  einzelnen  Spinnstellen  1  1 
positioniert  sind,  sind  auch  die  von  ihnen  mitge- 

50  nommenen  Zapfenschlitten  18  und  damit  die  an 
den  Zapfenschlitten  18  befestigten  Tragzapfen  13 
exakt  zu  den  einzelnen  Spinnstellen  11  ausgerich- 
tet.  Die  zunächst  nicht  vorhandene  Ausrichtung 
wird  beim  Übergang  vom  Förderband  35  auf  die 

55  Tragschiene  22  hergestellt,  während  sie  beim 
Übergang  der  Vollhülsen  15  von  der  oberen  Trag- 
schiene  22  auf  das  Transportband  34  bewußt  wie- 
der  aufgegeben  wird,  da  jetzt  wieder  in  den  Takt 
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der  Spulmaschine  26  übergegangen  wird. 
Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  2,  in  der 

gleiche  Bezugszahlen  entsprechende  Teile  wie  in 
Fig.  1  darstellen,  ist  ein  Endlosförderer  17  mit 
beiden  Trümern  20,  21  auf  einer  Maschinenseite 
entlang  einer  Spinnstellengruppe  12  angeordnet. 
Bei  dieser  Ausführungsform  wechselt  die  Hülsen- 
wechseleinrichtung  14  die  auf  den  Spindeln  der 
Spinnstellen  11  angeordneten  Vollhülsen  aus,  in- 
dem  sie  zunächst  die  Vollhülsen  15  auf  einen  auf 
der  am  Trum  20  angeordneten  Tragschiene  22  im 
Bereich  der  genau  positionierten  Mitnehmer  19' 
befindlichen  Zapfenschlitten  18  absetzt  und  dann 
von  dem  von  der  Maschine  abgewandten  Trum  21 
angeordneten  Tragschiene  22  im  Bereich  der 
ebenfalls  genau  zu  jeder  Spinnstelle  positionierten 
Mitnehmer  19"  eine  Leerhülse  16  von  den  dort 
angeordneten  Zapfenschlitten  18  abnimmt  und  auf 
die  Spindeln  der  Spinnstellen  11  aufsetzt.  Nach- 
dem  dieser  Wechsel  vollzogen  ist,  wird  der  Endlos- 
förderer  17  eingeschaltet.  Er  befördert  dann  die 
Vollhülsen  15  sukzessive  über  das  zur  Pufferstrek- 
ke  28  gehörende  Förderband  34  in  die  Spulma- 
schine  26,  während  die  Spulmaschine  26  über  das 
zur  Pufferstrecke  29  gehörende  Förderband  35 
Zapfenschlitten  18  mit  Leerhülsen  16  an  das  von 
den  Spinnstellen  1  1  abgewandte  Trum  21  des  End- 
losförderers  17  abgibt.  Auf  diese  Weise  kann  wäh- 
rend  des  Spinnvorganges  an  den  Spinnstellen  11 
ein  kompletter  Satz  Vollhülsen  15  abgeführt  und 
ein  entsprechend  voller  Satz  Leerhülsen  16  den 
einzelnen  Spinnstellen  zugeführt  werden.  Am  Ende 
des  Spinnvorganges,  d.h.,  kurz  bevor  die  auf  den 
Spindeln  steckenden  Hülsen  mit  Garn  gefüllt  sind, 
in  das  Trum  21  leer,  während  das  Trum  20  mit  für 
ohne  Aufnahme  von  Vollhülsen  15  bereiten  Zapfen- 
schlitten  18  bestückt  ist. 

In  Fig.  3  sind  drei  Ausführungen  von  am  End- 
losförderer  17  mittels  Schrauben  92'  befestigten 
Mitnehmern  19  mit  unterschiedlichen  Ausführungs- 
formen  von  Aufnahmeöffnungen  57  für  die  Zapfen- 
schlitten  18  dargestellt.  Während  der  erste  Mitneh- 
mer  19  eine  muldenartige  prismatische  Aufnahme- 
öffnung  57  mit  drei  hintereinander  angeordneten 
separaten  Permanentmagneten  46  aufweist,  ist  die 
prismatische  muldenartige  Öffnung  57'  des  mittle- 
ren  Mitnehmers  19  mit  einem  entsprechend  pris- 
matisch  gestalteten  Permanentmagneten  46  ausge- 
stattet.  Die  Aufnahmeöffnung  57"  des  dritten  dar- 
gestellten  Mitnehmers  19  ist  teilkreisförmig  und  mit 
einem  entsprechend  teilkreisförmig  gestalteten 
Permanentmagneten  46  ausgerüstet. 

Nach  Fig.  11  ist  der  Gleitkörper  44  des  Zap- 
fenschlittens  18  am  kreiszylindermantelförmigen 
Umfang  mit  insbesondere  rundum  verlaufenden 
Einlagen  58  aus  einem  weichmagnetischen  Werk- 
stoff,  z.B.  Stahl,  versehen,  welche  nach  Fig.  3 
teilweise  gegenüber  den  Permanentmagneten  46 

zu  liegen  kommen,  so  daß  sie  von  diesen  angezo- 
gen  und  dadurch  die  Zapfenschlitten  18  an  den 
Mitnehmern  19  in  einer  definierten  Lage  festgehal- 
ten  werden.  Nach  den  Fig.  4  und  12  werden  mit 

5  Vollhülsen  15  bestückte  Zapfenschlitten  18  am 
Ende  der  Ringspinnmaschine  17  bzw.  am  Ende 
einer  Spinnstellengruppe  durch  einen  Abweiser  36, 
gegen  den  die  Zapfenschlitten  18  im  Bereich  der 
Umlenkwalze  39  anlaufen,  von  den  Mitnehmern  19 

io  getrennt  und  auf  ein  Förderband  34  überführt,  wel- 
ches  an  die  Spulmaschine  26  (Fig.  1,2)  ange- 
schlossen  ist. 

Der  Abweiser  36  ist  gemäß  Fig.  12  bügeiför- 
mig  ausgebildet,  derart,  daß  das  vertikale  Stahlför- 

15  derband  17  und  die  vom  Zapfenschlitten  18  gelö- 
sten  Mitnehmer  19  durch  die  Bügelöffnung  hin- 
durchtreten  können,  um  so  auf  die  Umlaufwalze  39 
zu  gelangen  und  um  diese  herumgeführt  zu  wer- 
den. 

20  In  Förderrichtung  unmittelbar  hinter  dem  Ab- 
weiser  36  ist  das  Leerhülsen-Zufuhrförderband  35 
vorgesehen,  welches  mit  Leerhülsen  16  bestückte 
Zapfenschlitten  18  den  am  Abweiser  36  geleerten 
Mitnehmern  19  zuführt.  Die  Zufuhrrichtung  f  steht 

25  senkrecht  auf  dem  Scheitel  17'  des  Förderbandes 
17. 

Sobald  der  vorderste  Zapfenschlitten  18  von 
dem  zugeordneten  Mitnehmer  19  ergriffen  worden 
ist,  wird  er  seitlich  aus  der  eine  entsprechende 

30  Öffnung  59'  aufweisenden  Führungsbahn  59  für  die 
mit  Leerhülsen  16  bestückten  Zapfenschlitten  18 
herausbewegt,  worauf  dann  durch  das  Förderband 
35  die  Reihe  von  Zapfenschlitten  18  um  einen 
Zapfenschlitten  vorgeschoben  wird,  damit  der  fol- 

35  gende  leere  Mitnehmer  19  entsprechend  bestückt 
werden  kann. 

Nach  den  Fig.  5  und  6  überlappen  sich  be- 
nachbarte  Mitnehmer  19,  damit  zwischen  den  Mit- 
nehmern  19  keine  Lücke  entsteht,  in  welche  die 

40  über  das  Förderband  35  nach  Fig.4  zugeführten 
Zapfenschlitten  18  hineingelangen  könnten.  Auf 
diese  Weise  ist  gewährleistet,  daß  vom  Förderband 
35  nach  Fig.  4  nacheinander  dem  Endlosförderer 
17  zugeführte  und  mit  Leerhülsen  16  bestückte 

45  Zapfenschlitten  18  sukzessive  in  die  Aufnahmeöff- 
nungen  57  aufeinanderfolgender  Mitnehmer  19  hin- 
eingelangen  und  dort  durch  die  Permanentmagnete 
46  festgehalten  werden.  Durch  eine  über  den  vor- 
dersten  Zapfenschlitten  18  des  Förderbandes  35 

50  angeordnete  Lichtschranke  60  kann  festgestellt 
werden,  ob  jeweils  ein  Zapfenschlitten  18  vorhan- 
den  ist;  sollte  die  Lichtschranke  60  das  Fehlen 
eines  solchen  Zapfenschlittens  18  an  dieser  Stelle 
feststellen,  so  könnte  durch  geeignete  Steuermittel 

55  der  Endlosförderer  17  solange  angehalten  werden, 
bis  vom  Förderband  35  ein  mit  einer  Leerhülse  16 
bestückter  Zapfenschlitten  18  nachgeliefert  wird. 
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Fig.  7  zeigt,  wie  eine  solche  Lichtschranke  60 
im  einzelnen  ausgestaltet  sein  könnte.  Ein  Licht- 
sender-Empfänger  61  sendet  einen  Lichtstrahl  62 
nach  oben  durch  den  Bereich  hin  aus,  in  dem  sich 
ein  Zapfenschlitten  18  befinden  müßte.  Oberhalb 
dieses  Bereiches  ist  ein  Retroreflektor  63  vorgese- 
hen,  der  beim  Fehlen  eines  Zapfenschlittens  18 
Licht  in  den  Lichtsender-Empfänger  61  reflektiert, 
so  daß  dort  ein  entsprechendes  Fehlsignal  ausge- 
löst  werden  kann.  Befindet  sich  ein  Zapfenschlitten 
18  im  Weg  des  Lichtstrahls  62,  so  wird  kein  Licht 
zum  Lichtsender-Empfänger  61  reflektiert  und  so 
an  dem  Lichtsender-Empfänger  61  kein  Fehlsignal 
ausgelöst,  so  daß  der  Betrieb  des  Förderers  17 
nicht  unterbrochen  werden  muß. 

Die  Fig.  8  bis  10  zeigen  verschiedene  Ausfüh- 
rungen  des  aus  Kunststoff  bestehenden  Bodens 
des  Gleitkörpers  44  der  Zapfenschlitten  18.  Da 
dieser  Boden  auf  der  Tragschiene  22  aufliegt, 
kommt  es  hier  auf  besonders  gute  Gleiteigenschaf- 
ten  an. 

Der  aus  gut  gleitfähigem  und  widerstandsfähi- 
gem  Kunststoff  bestehende  Boden  64  nach  Fig.  8 
ist  domförmig  ausgebildet,  so  daß  nur  am  Umfang 
eine  gleitende  Auflage  auf  der  Tragschiene  22  vor- 
liegt. 

Der  Boden  65  nach  Fig.  9  besitzt  drei  nach 
unten  vorstehende  Gleitvorsprünge  67,  die  über 
den  Außenumfang  gleichmäßig  verteilt  sind. 

Der  Boden  66  nach  Fig.  10  weist  im  mittleren 
Bereich  einen  ebenen  Auflagevorsprung  68  auf,  so 
daß  hier  der  Zapfenschlitten  18  nur  in  seinem  mitt- 
leren  Bereich  gleitend  auf  der  Tragschiene  22  zur 
Auflage  kommt. 

Die  Fig.  13  und  14  geben  eine  Ausführungs- 
form  wieder,  bei  welcher  der  Gleitkörper  44  der 
Zapfenschlitten  18  ausschließlich  von  den  Mitneh- 
mern  19  gehalten  und  geführt  wird.  Zu  diesem 
Zweck  sind  die  Mitnehmer  19  an  dem  vertikal 
verlaufenden  Stahl-Förderband  17  befestigt,  wel- 
ches  ebenso  wie  vorzugsweise  auch  die  Mitnehmer 
19  in  maschinenfesten,  oberen  und  unteren  Längs- 
führungen  69  bzw.  70  so  geführt  ist,  daß  auch  die 
von  den  Zapfenschlitten  18  ausgeübten  Kippmo- 
mente  um  die  Förderrichtung  von  den  Führungen 
69,  70  aufgenommen  werden. 

Die  Mitnehmer  19  sind  nicht  nur  mit  den  mul- 
denförmigen  Vertiefungen  57  für  die  Aufnahme  des 
Umfanges  der  Gleitkörper  44  versehen,  sondern 
auch  mit  die  Gleitkörper  44  von  oben  und  unten 
übergreifenden  Halteanschlägen  71,72.  Da  der  Per- 
manentmagnet  46  die  Gleitkörper  44  in  den  so 
gebildeten  Aufnahmeraum  43  der  Mitnehmer  19 
hineinzieht,  sind  somit  die  Zapfenschlitten  18  form- 
schlüssig,  jedoch  durch  den  Abweiser  36  (Fig.  4) 
lösbar  mit  den  Mitnehmern  19  und  damit  mit  dem 
Förderband  17  verbunden. 

Bei  dem  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  15 
weist  das  vertikale  Stahl-Förderband  17  eine  nach 
innen  zu  der  Umlenkwalze  39  vorstehende  Feder 
73  auf,  die  in  eine  Umfangsnut  74  der  Umlenkwal- 

5  ze  39  eingreift.  Die  übrigen  Umlenkwalzen  40,  41, 
42  besitzen  entsprechende  Umfangsnuten  74.  Auf- 
grund  dieser  Maßnahme  wird  eine  einwandfreie 
vertiakle  Ausrichtung  zwischen  dem  Stahlband  17 
und  den  Umlenkwalzen  erzielt. 

io  Im  unteren  Bereich  weist  das  vertikal  stehende 
Förderband  17  eine  nach  außen  weisende  Feder 
75  auf,  die  -  in  Förderrichtung  verschiebbar  -  in 
eine  entsprechende  Nut  76  des  Mitnehmers  19 
eingreift.  Durch  schematisch  angedeutete  Klemmit- 

15  tel  77  kann  der  Mitnehmer  19  in  verschiedenen 
Längspositionen  relativ  zum  Förderband  17  festge- 
legt  werden.  Auf  diese  Weise  ist  eine  Längsverstel- 
lung  des  Mitnehmers  19  relativ  zum  Endlosförderer 
17  möglich. 

20  In  seinem  unteren  Bereich  weist  der  Mitnehmer 
19  eine  T-förmige  Führungsausnehmung  78  auf, 
mittels  der  er  gleitend  auf  einem  dazu  komplemen- 
tären  Profil  79  mit  T-Querschnitt  aufliegt.  Das  T- 
Profil  ist  mit  der  Tragschiene  22  und  der  seitlichen 

25  Führung  56  fest  verbunden,  d.h.  maschinenfest. 
Aufgrund  dieser  Führung  der  Mitnehmer  19  werden 
diese  und  auch  das  Förderband  17  zwischen  den 
Umlenkwalzen  39,  40,  41,  42  auch  in  vertikaler 
Richtung  einwandfrei  abgestützt  und  geführt. 

30  Der  kreiszylinderförmige  Gleitkörper  44  der 
Zapfenschlitten  18  ist  auf  der  Tragschiene  22  glei- 
tend  gelagert  und  wird  von  dem  Mitnehmerfinger 
45  des  Mitnehmers  19  vorgeschoben,  wenn  der 
Endlosförderer  17  in  Umlauf  versetzt  wird. 

35  Die  seitlichen  Führungen  56  sind  an  ihrem 
oberen  Ende  noch  zu  einem  Führungsrand  80  ab- 
gebogen,  so  daß  die  Gleitkörper  44  von  oben  ge- 
gen  ein  Anheben  gesichert  sind  und  nur  in  der 
gewünschten  Förderrichtung  fortbewegt  werden 

40  können. 
Nach  den  Fig.  16  und  17  ist  der  Endlosförderer 

17  durch  ein  umlaufendes  Stahlseil  gebildet,  an 
welchem  die  mit  entsprechenden  Aufnahmenuten 
81  versehenen  Mitnehmer  19  in  einer  gewünschten 

45  Längsposition  durch  Klemmittel  77  festgeklemmt 
sind.  Auch  auf  diese  Weise  können  die  Mitnehmer 
19  längenveränderlich  am  Endlosförderer  17  befe- 
stigt  werden.  Bei  dieser  Ausführungsform  sind  wie- 
der  Permanentmagnete  46  vorgesehen,  die  mit  ei- 

50  ner  magnetischen  Einlage  58  am  Umfang  des 
Gleitkörpers  zusammenwirken. 

Von  der  Unterseite  des  Mitnehmers  19  erstrek- 
ken  sich  mitnehmerfeste  Führungsstifte  82  nach 
unten  in  eine  Längsnut  83  der  Tragschiene  22, 

55  wodurch  in  Zusammenwirkung  mit  der  seitlichen 
Führung  56  auf  der  gegenüberliegenden  Seite  eine 
einwandfreie  Längsführung  der  Zapfenschlitten  18 
gewährleistet  ist. 
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Nach  den  Fig.  18  bis  20  können  die  Zapfen- 
schlitten  18  auch  noch  mit  einem  Zusatzzapfen  23 
versehen  sein,  welcher  gleich  wie  der  Hülsenzap- 
fen  13  ausgebildet  ist.  Zu  diesem  Zweck  erstreckt 
sich  vom  Fuße  des  Zusatzzapfens  23  eine  Verbin- 
dungslasche  84  zum  Fuße  des  Hülsenzapfens  13, 
wo  sie  sich  gabelt.  Die  beiden  Gabelarme  84',  84" 
umgreifen  den  Fuß  des  Hülsenzapfens  13  teilkreis- 
förmig  und  sind  federnd  in  eine  Rundumnut  13" 
eingeschnappt.  Es  wird  so  ein  definierter  Abstand 
25  zwischen  dem  Hülsenzuapfen  13  und  dem  Zu- 
satzzapfen  23  hergestellt,  welcher  der  Hälfte  des 
Abstandes  24  zweier  Spinnstellen  gleich  ist. 

Aufgrund  der  Umfassung  des  Fußes  des  Hül- 
senzapfens  13  durch  die  gabelförmigen  Enden  84', 
84"  der  Verbindungslasche  84  kann  der  Zusatzzap- 
fen  23  auch  um  die  Mittelachse  85  des  Hülsenzap- 
fens  13  schwenken,  wie  das  durch  den  Doppelpfeil 
in  Fig.  19  angedeutet  ist.  Diese  Schwenkbarkeit  hat 
den  Sinn,  daß  der  Hülsenzapfen  13  und  der  Zu- 
satzzapfen  23  bei  Anordnung  in  einer  geradlinigen 
Führung  86  sich,  wie  das  in  Fig.  19  dargestellt  ist, 
exakt  hintereinander  einstellen  können,  während 
beim  Übergang  der  Führung  86  in  einen  gekrümm- 
ten  Bereich  87  eine  Relativverschwenkung  zwi- 
schen  den  beiden  Zapfen  13,  23  möglich  ist,  damit 
die  Gesamtanordnung  einwandfrei  auch  über  ge- 
krümmte  Bereiche  des  Förderers  17  geführt  wer- 
den  kann. 

Nachdem  sich  der  Zusatzzapfen  23  genau  zwi- 
schen  zwei  aufeinanderfolgenden  Hülsenzapfen  13 
befindet,  deren  Gleitkörper  44  nahe  beieinanderlie- 
gen,  überlappt  der  Fuß  88  jedes  Zusatzzapfens  23 
den  Gleitkörper  44  des  unmittelbar  folgenden  Zap- 
fenschlittens  18,  muß  also  mit  entsprechender  Hö- 
henversetzung  ausgebildet  sein. 

Während  die  Hülsenzapfen  13  zur  Zu-  und 
Abfuhr  von  Leerhülsen  16  bzw.  Vollhülsen  15  die- 
nen,  haben  die  Zusatzzapfen  23  den  Sinn,  beim 
Hülsenwechsel  an  einer  spinnstelle  11  zeitweise 
die  Leer-  oder  Vollhülse  aufzunehmen,  so  daß  sich 
die  Anordnung  eines  derartigen  Zusatzzapfens  23 
an  der  Spinnmaschine  selbst  erübrigt. 

Nach  Fig.  21  können  die  Zusatzzapfen  23  auch 
an  den  Mitnehmern  19  vorgesehen  sein,  welche  zu 
diesem  Zweck  die  Tragzapfen  13  bzw.  deren  Füße 
13'  gabelförmig  vom  Endlosförderer  17  her  um- 
greifen,  so  daß  hinter  jedem  Hülsenzapfen  13  eine 
Plattform  19"'  entsteht,  auf  der  sich  der  Zusatzzap- 
fen  23  bei  der  halben  Teilung  25  befindet.  Nach 
den  Fig.  21  und  22  ist  der  Zusatzzapfen  23  gleich 
wie  die  Hülsenzapfen  13  aufgebaut  und  weist  auch 
die  gleiche  Anordnung  in  vertikaler  Richtung  auf. 

Um  die  Zapfenschlitten  18  auch  von  vorn  si- 
cher  zu  halten  und  eine  seitliche  Führung  zu  ver- 
meiden,  sind  die  Füße  13'  der  Hülsenzapfen  13 
von  vorn  durch  einen  sich  vom  Endlosförderer  17 
wegerstreckenden  Federarm  92  gehalten,  der  eine 

abgerundete  Vertiefung  93  trägt,  die  sich  um  den 
kreiszylindrischen  Fuß  13'  von  vorn  teilweise  her- 
umlegt  und  so  den  Fuß  13'  gegen  die  Plattform 
19"'  des  Mitnehmers  19  drückt.  Auf  diese  Weise 

5  brauchen  die  Zapfenschlitten  18  nur  von  unten 
durch  die  Tragschiene  22  gleitend  abgestützt  zu 
werden,  während  alle  anderen  Halterungs-  und 
Führungsfunktionen  von  den  Mitnehmern  19  über- 
nommen  werden. 

io  Die  Fig.  23  und  24  zeigen  eine  baulich  beson- 
ders  bevorzugte  Verwirklichung  der  Erfindung.  Die 
Tragschiene  22  ist  als  ein  hohles  und  sich  in 
Längsrichtung  der  Maschine  erstreckendes  Füh- 
rungsprofil  mit  ebener  oberer  Gleitfläche  ausgebil- 

15  det,  welches  maschinenfest  angeordnet  ist.  Der  am 
Transportband  17  befestigte  Mitnehmer  19  ist  mit- 
tels  einer  Schraube  93'  am  Endlosförderer  17  befe- 
stigt  und  durch  den  Eingriff  eines  Vorsprunges  93 
in  einen  Hohlraum  94  des  Tragschienenprofils  22 

20  allseitig  an  dem  Tragschienenprofil  22  geführt. 
Dadurch  wird  auch  die  Bewegung  des  wieder 

als  vertikal  angeordnetes  Stahlband  ausgeführten 
Endlosförderers  17  stabilisiert.  Von  einem  vertikal 
nach  oben  gerichteten  Arm  95  erstreckt  sich  ober- 

25  halb  der  oberen  Fläche  des  Gleitkörpers  44  des 
Zapfenschlittens  18  die  Mitnehmerplattform  19' 
nach  hinten  und  außen,  um  den  Fuß  13'  des  Hül- 
senzapfens  13  zu  hintergreifen.  Von  vorn  greift  die 
über  eine  Blattfeder  92"  gegen  den  Fuß  13'  ge- 

30  drückte  Backe  96  am  Hülsenzapfen  13  an,  so  daß 
der  Zapfenschlitten  18  allseitig  lösbar  gehalten  und 
geführt  und  in  Richtung  vom  Endlosförderer  17 
weg  abnehmbar  ist. 

Eine  Spinnstellengruppe  12  besteht  im  allge- 
35  meinen  aus  48  Spinnstellen.  3  bis  25  Spinnstellen- 

gruppen  werden  im  zu  einer  Spinnmaschine  zu- 
sammengestellt.  Erfindungsgemäß  läuft  der  End- 
losförderer  17  an  einer  solchen  Spinnmaschine 
entlang  bzw.  um  diese  herum,  d.h.,  daß  vorzugs- 

40  weise  nicht  um  jede  einzelne  Spinnstellengruppe, 
sondern  um  die  Gesamtheit  aller  Spinnstellengrup- 
pen  ein  Endlosförderer  17  herumgeführt  ist. 

Patentansprüche 
45 

1.  Spinnmaschine,  insbesondere  Ringspinnma- 
schine  mit  wenigstens  einer  Gruppe  (12a,  12b) 
von  in  gleichem  Abstand  nebeneinander  ange- 
ordneten  Spinnstellen  (11a  bis  11h;  11i  bis 

50  1  1  q),  einer  Hülsenwechselvorrichtung  (14)  zum 
gleichzeitigen  Auswechseln  von  mit  Garn  be- 
spulten  Vollhülsen  (15)  gegen  Leerhülsen  (16) 
an  jeder  Spinnstelle  (11a  bis  11h;  11i  bis  1  1  q) 
und  einem  entlang  der  Spinnstellen  verlaufen- 

55  den  und  von  einem  Ende  der  Spinnstellen- 
gruppe  (12a,  12b)  oder  mehreren  Spinnstellen- 
gruppen  zum  anderen  geführten,  die  Leerhül- 
sen  (16)  zu  den  Spinnstellen  (11)  hin  und  die 
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Vollhülsen  (15)  von  den  Spinnstellen  (11)  weg- 
fördernden  Förderer  (17),  auf  dem  im  Abstand 
der  Spinnstellen  (11)  Zapfenschlitten  (18)  mit 
aufrechtstehenden  Hülsenzapfen  (13)  derart 
angeordnet  werden  können,  daß  bei  einer  Hül-  5 
senwechselstellung  des  Förderers  (17)  jede 
Spinnstelle  (11)  mit  einem  ihr  individuell  zuge- 
ordneten  Hülsenzapfen  (13)  exakt  ausgerichtet 
ist,  wobei  an  einem  Ende  einer  Spinnstellen- 
gruppe  (12a)  oder  mehrerer  Spinnstellengrup-  10 
pen  eine  Vollhülsenentladestation  (32),  der  der 
Förderer  (17)  die  Vollhülsen  (15)  von  der 
Spinnstellengruppe  (12a,  12b)  bzw.  den  Spinn- 
stellengruppen  sukzessive  zuführt  und  vor- 
zugsweise  am  gleichen  Ende  eine  Leerhülsen-  75 
beladestation  (33)  vorgesehen  ist,  von  der  der 
Förderer  (17)  die  Leerhülsen  (16)  sukzessive 
der  Spinnstellengruppe  (12a,  12b)  bzw.  den 
Spinnstellengruppen  zuführt,  in  Kombination 
mit  einer  anschließenden  Spulmaschine,  wobei  20 
die  Zapfenschlitten  (18)  gleichzeitig  zum  Über- 
führen  der  Vollhülsen  (15)  zur  Spulmaschine 
(26)  und  der  Leerhülsen  (16)  von  der  Spulma- 
schine  (26)  dienen  und  jeder  Zapfenschlitten 
(18)  durch  einen  von  ihm  baulich  getrennten,  25 
jedoch  mit  ihm  in  lösbaren  Mitnahmeeingriff 
bringbaren  Mitnehmer  (19a  bis  19h;  19i  bis 
19q;  19',  19")  in  der  Hülsenwechselstellung 
des  Förderers  (17)  exakt  mit  der  zugeordneten 
Spinnstelle  (11)  ausrichtbar  ist,  30 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Förderer  ein  Synchron-Endlosförderer 
(17)  ist,  an  dem  die  Mitnehmer  (19a  bis  19h; 
19i  bis  19q;  19',  19")  im  Abstand  der  Spinn- 
stellen  (11)  befestigt  sind,  35 
daß  jedem  Zapfenschlitten  (18)  während  des 
Transports  entlang  der  Spinnstellen  (11)  ein 
Mitnehmer  (19a  bis  19h;  19i  bis  19q;  19',  19") 
zugeordnet  ist,  und 
daß  die  Vollhülsen  (15)  tragenden  Zapfenschiit-  40 
ten  (18)  an  der  Vollhülsenentladestation  (32) 
jeweils  von  einem  der  exakt  positionierten  Mit- 
nehmer  (19)  des  Synchron-Endlosförderers  ge- 
trennt  und  -  vorzugsweise  unmittelbar  aneinan- 
derliegend  -  einer  üblichen  Zapfenschlitten-  45 
Transportvorrichtung  (30)  der  Spulmaschine 
zugeführt  werden  und  die  Leerhülsen  (16)  tra- 
genden  Zapfenschlitten  (18)  von  der  üblichen 
Zapfenschlitten-Transportvorrichtung  (30)  der 
Spulmaschine  (26)  -  vorzugsweise  unmittelbar  50 
aneinanderliegend  -  individuell  nacheinander 
an  der  Leerhülsenbeladestation  (33)  jeweils  ei- 
nen  der  exakt  positionierten  Mitnehmer  (19) 
des  Synchron-Endlosförderers  (17)  und  von 
diesem  nunmehr  in  exakter  Positionierung  der  55 
jeweils  zugeordneten  Spinnstelle  (11)  zugeführt 
werden. 

2.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Trum  (20)  des  Endlosförderers  (17) 
sich  entlang  einer  auf  einer  Maschinenseite 
gelegenen  Spinnstellengruppe  (12)  bzw.  meh- 
rerer  auf  einer  Maschinenseite  gelegenen 
Spinnstellengruppen  erstreckt  und  das  andere 
Trum  (21)  auf  der  gleichen  Maschinenseite  zu- 
rückgeführt  ist  (Fig.2). 

3.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  jeder  Trum  (20,  21)  in  der  Hülsenwechsel- 
stellung  mit  einem  jeweils  einer  Spinnstelle 
(11)  zugeordneten  Mitnehmer  (19',  19")  und 
Zapfenschlitten  (18)  ausgerüstet  ist  und  die 
Zapfenschlitten  (18)  des  einen  Trums  (20)  zur 
Aufnahme  der  Vollhülsen  (15)  und  die  Zapfen- 
schlitten  (18)  des  anderen  Trums  (21)  zur  Auf- 
nahme  der  Leerhülsen  (16)  dienen. 

5.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  2,  3  oder  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  an  jedem  Zapfenschlitten  (18)  oder  Mit- 
nehmer  (19)  ein  Zusatzzapfen  (23)  angeordnet 
ist,  der  parallel  zum  und  in  einem  solchen 
Abstand  vom  Hülsenzapfen  (13)  verläuft,  daß 
gleichzeitig  auf  dem  einen  Zapfen  (13)  eine 
Vollhülse  (15)  und  auf  dem  zugeordneten  an- 
deren  Zapfen  (23)  eine  Leerhülse  (16)  Platz 
hat,  wobei  zweckmäßig  der  Zusatzzapfen  (23) 
gleich  wie  der  Hülsenzapfen  (13)  ausgebildet 
ist  und  insbesondere  in  gleicher  Höhe  ange- 
ordnet  ist. 

7.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  5  oder  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Zusatzzapfen  (23)  um  den  Hülsenzap- 
fen  (13)  schwenkbar  am  Zapfenschlitten  (18) 
befestigt  und  so  gehalten  bzw.  geführt  ist,  daß 
er  in  der  Hülsenwechselstellung  genau  in  einer 
Linie  mit  den  übrigen  Zapfen  (13,  23)  der 
gleichen  Spinnstellengruppe  (12a,  12b)  liegt, 
oder  daß  der  Mitnehmer  (19)  einen  vor  oder 
vorzugsweise  hinter  dem  zugeordneten  Hül- 

4.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Endlosförderer  (17)  um  zwei  auf  ent- 

25  gegengesetzten  Maschinenseiten  angeordnete 
Spinnstellengruppen  (12a,  12b)  und  die  Ma- 
schinenstirnseiten  herumgeführt  ist  (Fig.  1). 

6.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 

45  daß  der  Zusatzzapfen  (23)  um  den  halben 
Spinnstellenabstand  (25)  vom  Hülsenzapfen 
(13)  entfernt  ist. 
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senzapfen  (13)  sich  an  diesem  vorbeierstrek- 
kenden  Zusatzzapfenträger  (19"')  aufweist. 

8.  Spinnmaschine  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  5 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Zapfenschlitten  (18)  auf  einer  Trag- 
schiene  (22)  gleitend  gelagert  sind  und  von 
dem  zugeordneten  Mitnehmer  (19)  auf  der 
Tragschiene  (22)  verschoben  werden  (Fig.  1,2)  10 
oder  daß  die  Zapfenschlitten  (18)  von  den  Mit- 
nehmern  (19)  lösbar  getragen  werden  (Fig.  13, 
14). 

9.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  8,  75 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  an  der  Tragschiene  (22)  eine  seitliche 
Führung  (56)  vorgesehen  ist,  die  gleichzeitig 
die  Längsführung  der  Zapfenschlitten  (18) 
übernimmt.  20 

10.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  8  oder  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Mitnehmer  (19)  mit  einem  Zapfen- 
schlitten  (18)  in  einem  nicht  nur  mitnehmen-  25 
den,  sondern  auch  führenden  Eingriff  steht. 

(28  bzw.  29)  bzw.  in  der  Spulmaschine  (26) 
vorzugsweise  zumindest  teilweise  miteinander 
in  Berührung  stehen  und  gruppenweise  ver- 
schoben  werden. 

(18)  von  einem  keine  Mitnehmer  in  definiertem 
Abstand  aufweisenden  Fördermittel  (35)  wie 
einem  Förderband,  mit  der  Bewegung  des 
Synchron-Endlosförderers  (17)  synchronisiert 
einem  exakt  positionierten  Mitnehmer  (19)  des 
Endlosförderers  (17)  zuführt. 

5 
14.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  13, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Ausleitvorrichtung  (32)  die  mit  Vollhül- 
sen  (15)  bestückten  Zapfenschlitten  (18)  von 

70  den  exakt  positionierten  Mitnehmern  (19)  trennt 
und  auf  ein  keine  Mitnehmer  in  definiertem 
Abstand  aufweisendes  Fördermittel  (34),  wie 
ein  Förderband,  überführt,  auf  dem  die  Zap- 
fenschlitten  (18)  vorzugsweise  aneinanderlie- 

75  gend  zur  Spulmaschine  (26)  gefördert  werden. 

15.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  13  oder  14, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Einleitvorrichtung  (33)  jeweils  einen  mit 

20  Leerhülsen  (16)  bestückten  Zapfenschlitten 

11.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Mitnehmer  (19)  die  Zapfenschlitten  30 
(18)  magnetisch  lösbar  halten. 

12.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  11, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Vollhülsen  (15)  der  Spulmaschine  (26)  35 
und  die  Leerhülsen  der  Spinnmaschine  (27) 
über  je  eine  Pufferstrecke  (28,  29)  mit  einer 
Kapazität  von  mehreren,  vorzugsweise  10  bis 
20  Hülsen  (25  bzw.  26)  zugeführt  werden  kön- 
nen.  40 

13.  Spinnmaschine  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Vollhülsenentladestation  und  die  Leer-  45 
hülsenbeladestation  durch  eine  Ausleitvorrich- 
tung  (32)  bzw.  eine  Einleitvorrichtung  (33)  ge- 
bildet  sind,  welche  die  mit  Vollhülsen  (15)  be- 
stückten  Zapfenschlitten  (18)  aus  ihrer  exakt 
ausgerichteten  Position  am  Endlosförderer  (17)  50 
in  die  reine  Transportposition  auf  der  Puffer- 
strecke  (28)  oder  in  der  Spulmaschine  (26) 
bzw.  die  mit  Leerhülsen  (16)  bestückten  Zap- 
fenschlitten  (18)  aus  ihrer  reinen  Transportpo- 
sition  auf  der  Pufferstrecke  (29)  oder  in  der  55 
Spulmaschine  (26)  in  ihre  exakt  ausgerichtete 
Position  am  Endlosförderer  (17)  überführen, 
wobei  die  Hülsen  (15,  16)  auf  der  Pufferstrecke 

16.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  14, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Ausleitvorrichtung  (32)  einen  die  mit 
Vollhülsen  (15)  bestückten  Zapfenschlitten  (18) 
von  den  Mitnehmern  (19)  trennenden,  festste- 
henden  Abweiser  (36)  umfaßt. 

17.  Spinnmaschine  nach  Anspruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Einleitvorrichtung  (33)  einen  bewegli- 
chen  Halteanschlag  (37)  aufweist,  welcher  den 
jeweils  vordersten  Zapfenschlitten  (18)  solange 
zurückhält,  bis  sich  ein  Mitnehmer  (19)  nähert, 
und  ihn  dann  freigibt,  wenn  er  mit  diesem 
Mitnehmer  (19)  in  Eingriff  kommen  kann. 

18.  Spinnmaschine  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Mitnehmer  (19)  längenverstellbar  am 
Endlosförderer  (17)  angeordnet  sind. 

19.  Spinnmaschine  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Endlosförderer  aus  einem  vertikal  an- 
geordneten  Stahlband  besteht,  welches  an  den 
Enden  einer  Spinnstellengruppe  um  Umlenk- 
walzen  (39,  40,  41,  42  bzw.  39',  42')  mit  verti- 
kal  stehender  Achse  herumgeführt  ist. 
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20.  Spinnmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  8 
bis  19, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  am  Endlosförderer  (17)  ein  Reinigungsele- 
ment  befestigt  ist,  welches  beim  Umlaufen  des 
Endlosförderers  (17)  mit  der  Tragschiene  (22) 
in  Eingriff  tritt  und  dieses  reinigt. 

Claims 

1.  A  spinning  machine,  in  particular  a  ring-spin- 
ning  machine  with  at  least  one  group  (12a, 
12b)  of  spinning  positions  (11a  to  11h;  11i  to 
1  1  q)  arranged  mutually  adjacent  at  the  same 
distance,  a  tube  changing  apparatus  (14)  for 
the  simultaneous  exchange  of  tubes  (15)  which 
are  fully  wound  up  with  yarn  against  empty 
tubes  (16)  at  each  spinning  position  (11a  to 
11h;  11i  to  1  1  q)  and  a  conveyor  (17)  extending 
along  the  spinning  positions  and  conveying 
from  one  end  of  the  spinning  position  group 
(12a,  12b)  or  several  spinning  position  groups 
to  the  other  end  the  empty  tubes  (16)  towards 
the  spinning  positions  (11)  and  the  füll  bobbins 
(15)  away  from  the  spinning  positions  (11),  on 
which  conveyor  are  provided  peg  trays  (18) 
with  tube  pegs  (13)  Standing  upright  and  being 
provided  at  a  distance  from  the  spinning  posi- 
tions  (13)  in  such  a  way  that  in  a  tube  chang- 
ing  position  of  the  conveyor  (17)  every  spin- 
ning  position  (11)  is  in  precise  alignment  with  a 
tube  peg  (13)  uniquely  associated  to  it,  where- 
by  at  the  one  end  of  the  spinning  position 
group  (12a)  or  several  spinning  position  groups 
there  is  provided  an  unloading  Station  (32)  for 
füll  bobbins  which  successively  supplies  the 
conveyor  (17)  with  the  füll  bobbins  (15)  from 
the  spinning  position  group  (12a,  12b)  or  the 
spinning  position  groups  and  preferably  at  the 
same  end  there  is  provided  an  empty-tube 
loading  Station  (33)  from  which  the  endless 
conveyor  (17)  successively  supplies  the  empty 
tubes  (16)  to  the  spinning  position  group  (12a, 
12b)  or  the  spinning  position  groups,  in  com- 
bination  with  a  winder  provided  thereafter,  with 
the  peg  trays  (18)  being  used  simultaneously 
for  transferring  the  füll  bobbins  (15)  to  the 
winder  (26)  and  the  empty  tubes  (16)  from  the 
winder  (26)  and  every  peg  tray  (18)  can  be 
brought  into  precise  alignment  with  the  spin- 
ning  position  (11)  associated  thereto  in  the 
tube  changing  position  of  the  conveyor  (17)  by 
a  driver  (19a  to  19h;  19i  to  19q;  19',  19") 
which  is  constructionally  separated  from  it,  but 
can  be  brought  into  a  detachable  entraining 
engagement  therewith,  characterized  in  that 
the  conveyor  is  a  synchronous  endless  con- 
veyor  (17)  to  which  the  drivers  (19a  to  19h;  19i 

to  19q;  19',  19")  are  attached  at  the  distance 
from  the  spinning  positions  (11),  that  a  driver 
(19a  to  19h;  19i  to  19q;  19',  19")  is  allocated  to 
each  peg  tray  (18)  during  the  transport  along 

5  the  spinning  positions  (11),  and  that  the  peg 
trays  (18)  carrying  the  füll  bobbins  (15)  are 
separated  by  one  of  the  precisely  positioned 
drivers  (19)  of  the  synchronous  endless  con- 
veyor  at  the  unloading  Station  (32)  for  the  füll 

io  bobbins  and  are  supplied,  preferably  directly 
adjacent,  to  a  common  peg  tray  conveying 
apparatus  (30)  of  the  winder  and  the  peg  trays 
(18)  carrying  the  empty  tubes  (16)  are  supplied 
separately  successively  at  the  empty  tube 

is  loading  Station  (33)  by  the  usual  peg  tray  con- 
veyor  apparatus  (30)  of  the  winder  (26),  prefer- 
ably  directly  adjacent,  to  a  precisely  positioned 
driver  (19)  of  the  synchronous  endless  con- 
veyor  (17)  and  supplied  from  it  in  precise 

20  positioning  to  the  respectively  associated  spin- 
ning  position  (11). 

2.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  1, 
characterized  in  that  a  Strand  (20)  of  the  end- 

25  less  conveyor  (17)  extends  along  a  group  of 
spinning  positions  (12)  disposed  on  one  side  of 
the  machine  or  several  groups  of  spinning  po- 
sitions  disposed  on  one  side  of  the  machine 
and  that  the  other  Strand  (21)  is  guided  back 

30  on  the  same  side  of  the  machine  (Fig.  2). 

3.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  2, 
characterized  in  that  every  Strand  (20,  21)  is 
provided  in  the  tube  changing  position  with  a 

35  driver  (19'  ,19")  associated  to  one  spinning 
Position  (11)  and  a  peg  tray  (18)  and  that  the 
peg  tray  (1  8)  of  the  one  Strand  (20)  is  used  for 
receiving  the  füll  bobbins  (15)  and  the  peg 
trays  (18)  of  the  other  Strand  (21)  are  used  for 

40  receiving  the  empty  tubes  (16). 

4.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  1, 
characterized  in  that  the  endless  conveyor  (17) 
is  guided  around  two  groups  of  spinning  posi- 

45  tions  (12a,  12b)  disposed  at  opposite  sides  of 
the  machine  and  around  the  front  sides  of  the 
machine  (Fig.  1). 

5.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  2,  3  or 
50  4,  characterized  in  that  an  additional  peg  (23) 

is  arranged  at  each  peg  tray  (18)  or  driver  (19), 
which  peg  extends  parallel  to  and  at  such  a 
distance  from  the  tube  peg  (13)  that  simulta- 
neously  there  is  space  on  the  one  peg  (13)  for 

55  a  füll  bobbin  (15)  and  on  the  associated  other 
peg  (23)  for  an  empty  tube  (16),  whereby 
favourably  the  additional  peg  (23)  is  arranged 
similar  to  the  tube  peg  (13)  and  particularly  at 
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the  same  level. 

6.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  5, 
characterized  in  that  the  additional  peg  (23)  is 
distanced  from  the  tube  peg  (13)  by  half  the  5 
distance  (25)  from  the  spinning  position. 

7.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  5  or  6, 
characterized  in  that  the  additional  peg  (23)  is 
attached  swivellably  about  the  tube  peg  (13)  10 
on  the  peg  tray  (18)  and  is  held  and  guided  in 
such  a  way  that  in  the  tube  changing  position  it 
lies  in  one  line  with  the  other  pegs  (13,  23)  of 
the  same  group  of  spinning  positions  (12a, 
12b)  or  that  the  driver  (19)  is  provided  with  an  75 
additional  peg  carrier  (19"')  extending  past  the 
associated  tube  peg  (13)  either  in  front  of  or, 
preferably,  behind  it. 

8.  A  spinning  machine  as  claimed  in  one  of  the  20 
previous  Claims,  characterized  in  that  the  peg 
trays  (18)  are  slidingly  held  on  a  carrier  rail 
(22)  and  are  displaced  by  the  associated  driver 
(19)  on  the  carrier  rail  (22)  (Figs.  1,  2)  or  that 
the  peg  trays  (18)  are  detachably  held  by  the  25 
drivers  (19)  (Fig.  13,  14). 

9.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  8, 
characterized  in  that  a  lateral  guiding  means 
(56)  is  provided  on  the  carrier  rail  (22)  which  30 
simultaneously  assumes  the  longitudinal  guid- 
ance  of  the  peg  trays  (18). 

tion  on  the  endless  conveyor  (17)  to  their  pure 
conveying  position  on  the  buffer  segment  (28) 
or  in  the  winder  (26)  or  which  transfer  the  peg 
trays  (18)  provided  with  empty  tubes  (16)  from 
their  pure  conveying  position  on  the  buffer 
segment  (29)  or  in  the  winder  (26)  to  their 
precisely  aligned  position  on  the  endless  con- 
veyor  (17),  with  the  tubes  (15,  16)  on  the  buffer 
segment  (28  or  29)  or  in  the  winder  (26)  pref- 

(33)  supplies  a  peg,  tray  (18)  provided  with 
empty  tubes  (16)  from  a  conveying  means  (35) 
such  as  a  conveyor  belt  not  provided  with  any 
drivers  at  a  predefined  distance  to  a  precisely 
positioned  driver  (19)  of  the  endless  conveyor 
(17)  in  synchronization  with  the  movement  of 
the  synchronous  endless  conveyor  (17). 

70  erably  being  at  least  partly  in  mutual  contact 
and  being  displaced  in  groups. 

14.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  13, 
characterized  in  that  the  discharge  apparatus 

75  (32)  separates  the  peg  trays  (18)  provided  with 
füll  bobbins  (15)  from  the  precisely  positioned 
drivers  (19)  and  transfers  them  to  a  conveying 
means  (34)  such  as  a  conveyor  belt  not  pro- 
vided  with  any  drivers  at  a  predefined  dis- 

20  tance,  on  which  belt  the  peg  trays  are  con- 
veyed  preferably  contacting  one  another  to  the 
winder  (26). 

15.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  13  or 
25  14,  characterized  in  that  the  feed  apparatus 

10.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  8  or  9, 
characterized  in  that  the  driver  (19)  is  in  en-  35 
gagement  with  the  peg  tray  (18)  not  only  in  a 
driving  manner,  but  also  in  a  guiding  manner. 

11.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  10, 
characterized  in  that  the  drivers  (19)  hold  the  40 
peg  trays  (18)  in  a  magnetically  detachable 
manner. 

12.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  11, 
characterized  in  that  the  füll  bobbins  (15)  of  45 
the  winder  (26)  and  the  empty  tubes  of  the 
spinning  machine  (27)  can  be  supplied  via  one 
buffer  segment  (28,  29)  each,  having  a  capac- 
ity  of  several  tubes,  preferably  10  to  20  tubes 
(25  or  26).  50 

13.  A  spinning  machine  as  claimed  in  one  of  the 
preceding  Claims,  characterized  in  that  the  füll 
tube  unloading  Station  and  the  empty  tube 
loading  Station  are  formed  by  a  discharge  ap-  55 
paratus  (32)  or  a  feed  apparatus  (33)  which 
transfer  the  peg  trays  (18)  provided  with  füll 
bobbins  (15)  from  their  precisely  aligned  posi- 

16.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  14, 
characterized  in  that  the  discharge  apparatus 
(32)  comprises  a  fixed  deflector  (36)  separating 
the  peg  trays  (18)  provided  with  füll  bobbins 
(15)  from  the  drivers  (19). 

17.  A  spinning  machine  as  claimed  in  Claim  15, 
characterized  in  that  the  feed  apparatus  (33) 
comprises  a  movable  holding  detent  (37)  which 
holds  back  the  respective  most  forwardly  dis- 
posed  peg  tray  (18)  until  a  driver  (19)  ap- 
proaches  and  then  releases  it  when  it  is  able  to 
come  into  engagement  with  said  driver  (19). 

19.  A  spinning  machine  as  claimed  in  one  of  the 
preceding  Claims,  characterized  in  that  the 
endless  conveyor  consists  of  a  vertically  ar- 
ranged  steel  belt  which  is  guided  at  the  ends 
of  a  spinning  position  group  around  deflection 
pulleys  (39,  40,  41,  42  or  39',  42')  with  a 

18.  A  spinning  machine  as  claimed  in  one  of  the 
preceding  Claims,  characterized  in  that  the  dri- 

50  vers  (19)  are  arranged  in  a  longitudinally  ad- 
justable  manner  on  the  endless  conveyor  (17). 

13 
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vertically  disposed  axle. 

20.  A  spinning  machine  as  claimed  in  one  of  the 
Claims  8  to  19,  characterized  in  that  a  cleaning 
element  is  attached  to  the  endless  conveyor 
(17),  which  element  comes  into  engagement 
with  the  carrier  rail  (22)  during  the  rotation  of 
the  endless  conveyor  (17)  and  cleans  it. 

Revendicatlons 

1.  Machine  ä  filer,  particulierement  une  machine 
ä  filer  ä  anneaux,  possedant  au  moins  un 
groupe  (12a,  12b)  de  postes  de  filage  (11a  ä 
11h;  11i  ä  1  1  q)  disposes  ä  distance  egale  les 
uns  ä  cote  des  autres,  un  dispositif  echangeur 
de  fuseaux  (14)  pour  echanger  simultanement 
dans  chaque  poste  de  filage  (11a  ä  11h;  11i  ä 
1  1  q)  des  fuseaux  remplis  de  fils  bobines  (15) 
contre  des  fuseaux  vides  (16),  et  un  transpor- 
teur  (17)  qui  s'etend  le  long  des  postes  de 
filage  et  est  guide  depuis  une  extremite  du 
groupe  de  postes  de  filage  (12a,  12b),  ou  de 
plusieurs  groupes  de  postes  de  filage,  vers 
l'autre  extremite,  qui  transporte  les  fuseaux 
vides  (16)  vers  les  postes  de  filage  (11)  et 
evacue  les  fuseaux  pleins  (15)  des  postes  de 
filage  (11),  transporteur  sur  lequel  des  traT- 
neaux  de  tourillon  (18),  avec  des  tourillons  de 
fuseau  (13)  se  tenant  debout,  peuvent  etre 
disposes  ä  distance  des  postes  de  filage  (11), 
de  teile  maniere  que,  dans  une  position 
d'echange  de  fuseaux  du  transporteur  (17), 
chaque  poste  de  filage  (11)  est  aligne  exacte- 
ment  avec  un  tourillon  de  fuseau  (13)  qui  lui 
est  individuellement  attribue,  et  oü  une  Station 
de  dechargement  de  fuseaux  pleins  (32)  est 
prevue  ä  une  extremite  d'un  groupe  de  postes 
de  filage  (12a),  ou  de  plusiers  groupes  de 
postes  de  filage,  ä  laquelle  le  transporteur  (17) 
livre  successivement  les  fuseaux  pleins  (15)  du 
groupe  de  postes  de  filage  (12a,  12b),  respec- 
tivement  des  groupes  de  postes  de  filage,  et 
une  Station  de  chargement  de  fuseaux  vides 
(33)  est  prevue,  de  preference  ä  la  meme 
extremite,  depuis  laquelle  le  transporteur  (17) 
transporte  successivement  les  fuseaux  vides 
(16)  vers  le  groupe  de  postes  de  filage  (12a, 
12b),  respectivement  les  groupes  de  postes  de 
filage,  en  combinaison  avec  un  bobinoir  faisant 
suite,  et  oü  les  traTneaux  de  tourillon  (18)  ser- 
vent  en  meme  temps  au  transfert  des  fuseaux 
pleins  (15)  vers  le  bobinoir  (26)  et  des  fuseaux 
vides  (16)  venant  du  bobinoir  (26),  et  chaque 
traTneau  de  tourillon  (18),  dans  la  positon 
d'echange  de  fuseaux  du  transporteur  (17), 
peut  etre  aligne  exactement  avec  le  poste  de 
filage  (11)  lui  etant  attribue,  ä  l'aide  d'un  en- 

traTneur  (19a  ä  19h;  19i  ä  19q;  19',  19")  qui  est 
separe  du  traTneau  en  ce  qui  concerne  la 
construction,  mais  qui  se  trouve  en  engrene- 
ment  d'entraTnement  detachable  avec  celui-ci, 

5  caracterisee  par  le  fait 
que  le  transporteur  est  un  transporteur  sans  fin 
synchronise  (17),  sur  lequel  sont  fixes  les  en- 
traTneurs  (19a  ä  19h;  19i  ä  19q;  19',  19")  ä 
distance  des  postes  de  filage  (11), 

w  qu'un  entraTneur  (19a  ä  19h;  19i  ä  19q;  19', 
19")  est  attribue  ä  chaque  traTneau  de  tourillon 
(18),  pendant  le  transport  le  long  des  postes 
de  filage  (11), 
que  les  traTneaux  de  tourillon  (18),  portant  des 

is  fuseaux  pleins  (15),  sont  separes  dans  la  Sta- 
tion  de  dechargement  de  fuseaux  pleins  (32) 
par  Tun  des  entraTneurs  (19)  positionne  exacte- 
ment  du  transporteur  sans  fin  synchronise,  et 
sont  amenes  vers  un  dispositif  usuel  de  trans- 

20  port  de  traTneaux  de  tourillon  (30)  du  bobinoir  - 
en  etant  situes  de  preference  immediatement 
Tun  derriere  l'autre  -,  et  les  traTneaux  de  touril- 
lon  (18),  portant  des  fuseaux  vides  (16),  sont 
amenes  individuellement  Tun  apres  l'autre, 

25  dans  la  Station  de  chargement  de  fuseaux  vi- 
des  (33),  vers  Tun  des  entraTneurs  (19)  posi- 
tionne  exactement  du  transporteur  sans  fin 
synchronise  (17)  -  en  etant  situes  de  preferen- 
ce  immediatement  Tun  derriere  l'autre  -,  et 

30  sont  amenes  de  lä,  maintenant  dans  le  posi- 
tionnement  exact,  vers  le  poste  de  filage  (11) 
attribue,  ä  l'aide  du  dispositif  usuel  de  trans- 
port  de  traTneaux  de  tourillon  (30)  du  bobinoir 
(26). 

35 
2.  Machine  ä  filer  selon  revendication  1  , 

caracterisee  par  le  fait 
qu'un  trongon  (20)  du  transporteur  sans  fin 
(17)  s'etend  le  long  d'un  groupe  de  postes  de 

40  filage  (12)  situe  sur  un  cote  de  machine,  res- 
pectivement  de  plusieurs  groupes  de  postes 
de  filage  situes  sur  un  cote  de  machine,  et 
que  l'autre  trongon  (21)  est  guide  en  retour  sur 
le  meme  cote  de  machine  (figure  2). 

45 
3.  Machine  ä  filer  selon  revendication  2, 

caracterisee  par  le  fait  que, 
dans  la  position  d'echange  de  fuseaux,  chaque 
trongon  (20,  21)  est  equipe  d'un  entraTneur 

50  (19',  19")  attribue  ä  un  poste  de  filage  (11) 
respectif  et  d'un  traTneau  de  tourillon  (18),  et 
les  traTneaux  de  tourillon  (18)  d'un  trongon  (20) 
servent  ä  la  reception  de  fuseaux  pleins  (15)  et 
les  traTneaux  de  tourillon  (18)  de  l'autre  tron- 

55  con  (21)  servent  ä  la  reception  de  fuseaux 
vides  (16). 

14 
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4.  Machine  ä  filer  selon  revendication  1  , 
caracterisee  par  le  fait  que 
le  transporteur  sans  fin  (17)  est  guide  autour 
de  deux  groupes  de  postes  de  filage  (12a, 
12b)  disposes  sur  les  cotes  opposes  de  la  5 
machine,  et  des  faces  frontales  de  la  machine 
(figure  1). 

5.  Machine  ä  filer  selon  revendication  2,  3  ou  4, 
caracterisee  par  le  fait  10 
qu'un  tourillon  supplementaire  (23)  est  dispose 
sur  chaque  traTneau  de  tourillon  (18)  ou  entraT- 
neur  (19),  qui  est  parallele  au,  et  ä  une  distan- 
ce  teile  du  tourillon  de  fuseau  (13)  qu'un  fu- 
seau  plein  (15)  sur  Tun  des  tourillons  (13)  et  un  75 
fuseau  vide  (16)  sur  l'autre  tourillon  (23)  attri- 
bue  ont  simultanement  la  place,  et  oü,  pour 
des  raisons  fonctionnelles,  le  tourillon  supple- 
mentaire  (23)  est  forme  de  la  meme  maniere 
que  le  tourillon  de  fuseau  (13),  et  est  particulie-  20 
rement  dispose  ä  la  meme  hauteur. 

6.  Machine  ä  filer  selon  revendication  5, 
caracterisee  par  le  fait  que 
le  tourillon  supplementaire  (23)  est  eloigne  du  25 
tourillon  de  fuseau  (13)  de  la  demi-distance 
(25)  separant  les  postes  de  filage. 

7.  Machine  ä  filer  selon  revendication  5  ou  6, 
caracterisee  par  le  fait  que  30 
le  tourillon  supplementaire  (23)  est  fixe  sur  le 
traTneau  de  tourillon  (18)  d'une  maniere  oscil- 
lante  autour  du  tourillon  de  fuseau  (13)  et  est 
maintenu  respectivement  guide  de  teile  fagon 
que,  dans  la  position  d'echange  de  fuseaux,  il  35 
est  situe  exactement  en  ligne  avec  les  autres 
tourillons  (13,  23)  du  meme  groupe  de  postes 
de  filage  (12a,  12b),  ou  que  l'entraTneur  (19) 
possede  un  porteur  de  tourillon  supplementaire 
(19"')  qui  s'etend  devant  ou  de  preference  40 
derriere  le  tourillon  de  fuseau  (13)  attribue,  en 
s'avangant  plus  loin  que  celui-ci. 

8.  Machine  ä  filer  selon  l'une  des  revendications 
precedentes,  45 
caracterisee  par  le  fait  que 
les  traTneaux  de  tourillon  (18)  sont  maintenus 
d'une  maniere  glissante  sur  un  rail  porteur  (22) 
et  sont  deplaces  sur  le  rail  porteur  (22)  par 
l'entraTneur  attribue  (19)  (figures  1,  2),  ou  que  50 
les  traTneaux  de  tourillon  (18)  sont  portes  d'une 
maniere  detachable  par  les  entraTneurs  (19) 
(figures  13,  14). 

9.  Machine  ä  filer  selon  revendication  8,  55 
caracterisee  par  le  fait 
qu'un  guidage  lateral  (56)  est  prevu  sur  le  rail 
porteur  (22)  qui  se  Charge  simultanement  du 

guidage  longitudinal  des  traTneaux  de  tourillon 
(18). 

10.  Machine  ä  filer  selon  revendication  8  ou  9, 
caracterisee  par  le  fait  que 
l'entraTneur  (19)  se  tient  en  engrenement  non 
seulement  d'entraTnement,  mais  egalement  de 
guidage  avec  un  traTneau  de  tourillon  (18). 

11.  Machine  ä  filer  selon  revendication  10, 
caracterisee  par  le  fait  que 
les  entraTneurs  (19)  maintiennent  les  traTneaux 
de  tourillon  (18)  d'une  maniere  detachable  ma- 
gnetiquement. 

12.  Machine  ä  filer  selon  revendication  11, 
caracterisee  par  le  fait  que 
les  fuseaux  pleins  (15)  du  bobinoir  (26)  et  les 
fuseaux  vides  de  la  machine  ä  filer  (27)  peu- 
vent  etre  amenes  via  un  trajet  tampon  (28,  29) 
ayant  chacun  une  capacite  de  plusieurs  fu- 
seaux,  de  preference  de  10  ä  20  fuseaux  (25 
respectivement  26). 

13.  Machine  ä  filer  selon  l'une  des  revendications 
precedentes, 
caracterisee  par  le  fait  que 
la  Station  de  dechargement  de  fuseaux  pleins 
et  la  Station  de  chargement  de  fuseaux  vides 
sont  formees  par  un  dispositif  d'extraction  (32) 
respectivement  un  dispositif  d'introduction  (33) 
qui  transferent  les  traTneaux  de  tourillon  (18) 
equipes  de  fuseaux  pleins  (15),  depuis  leur 
Position  alignee  exactement  sur  le  transporteur 
sans  fin  (17),  dans  une  propre  position  de 
transport  dans  le  trajet  tampon  (28)  ou  dans  le 
bobinoir  (26),  respectivement  les  traTneaux  de 
tourillon  (18)  equipes  de  fuseaux  vides  (16), 
depuis  leur  propre  position  de  transport  dans 
le  trajet  tampon  (29)  ou  dans  le  bobinoir  (26), 
dans  leur  position  alignee  exactement  sur  le 
transporteur  sans  fin  (17),  et  oü  les  fuseaux 
(15,  16),  dans  le  trajet  tampon  (28  respective- 
ment  29)  respectivement  dans  le  bobinoir  (26), 
sont  de  preference  en  contact  entre  eux,  au 
moins  partiellement,  et  sont  deplaces  par  grou- 
pes. 

14.  Machine  ä  filer  selon  revendication  13, 
caracterisee  par  le  fait  que 
le  dispositif  d'extraction  (32)  separe  les  traT- 
neaux  de  tourillon  (18)  equipes  de  fuseaux 
pleins  (15)  des  entraTneurs  (19)  positionnes 
exactement,  et  les  transfere  vers  le  bobinoir 
(26)  sur  un  moyen  de  transport  (34)  ne  presen- 
tant  pas  d'entraTneurs  ayant  une  distance  defi- 
nie,  comme  une  bände  transporteuse,  sur  le- 
quel  les  traTneaux  de  tourillon  (18)  sont  trans- 
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portes,  situes  de  preference  Tun  derriere  l'au- 
tre. 

15.  Machine  ä  filer  selon  revendication  13  ou  14, 
caracterisee  par  le  fait  que  5 
le  dispositif  d'introduction  (33)  transporte  indi- 
viduellement  chaque  traTneau  de  tourillon  (18) 
equipe  de  fuseaux  vides  (16),  depuis  un 
moyen  de  transport  (35)  ne  presentant  pas 
d'entraTneurs  ayant  une  distance  definie,  com-  10 
me  une  bände  transporteuse,  d'une  maniere 
synchronisee  avec  le  mouvement  du  transpor- 
teur  sans  fin  synchronise  (17),  vers  un  entraT- 
neur  (19)  positionne  exactement  du  transpor- 
teur  sans  fin  (17).  75 

16.  Machine  ä  filer  selon  revendication  14, 
caracterisee  par  le  fait  que 
le  dispositif  d'extraction  (32)  comprend  un  de- 
flecteur  fixe  (36)  qui  separe  les  entraTneurs  20 
(19)  des  traTneaux  de  tourillon  (18)  equipes  de 
fuseaux  pleins  (15). 

17.  Machine  ä  filer  selon  revendication  15, 
caracterisee  par  le  fait  que  25 
le  dispositif  d'introduction  (33)  possede  une 
butee  mobile  d'arret  (37)  qui  retient  le  traTneau 
de  tourillon  (18)  de  devant,  jusqu'a  ce  qu'un 
entraTneur  (19)  s'approche,  et  le  libere  ensuite 
au  moment  oü  il  peut  entrer  en  engrenement  30 
avec  cet  entraTneur  (19). 

18.  Machine  ä  filer  selon  l'une  des  revendications 
precedentes, 
caracterisee  par  le  fait  que  35 
les  entraTneurs  (19)  sont  disposes  sur  le  trans- 
porteur  sans  fin  (17)  d'une  maniere  deplagable 
dans  le  sens  de  la  longueur. 

19.  Machine  ä  filer  selon  l'une  des  revendications  40 
precedentes, 
caracterisee  par  le  fait  que 
le  transporteur  sans  fin  est  constitue  par  une 
bände  d'acier  disposee  verticalement  qui,  aux 
extremites  d'un  groupe  de  postes  de  filage,  est  45 
guidee  autour  de  galets  de  renvoi  (39,  40,  41, 
42  respectivement  39',  42'),  dont  les  axes  se 
tiennent  verticalement. 

20.  Machine  ä  filer  selon  l'une  des  revendications  50 
8  ä  19, 
caracterisee  par  le  fait 
qu'un  element  de  nettoyage  est  fixe  sur  le 
transporteur  sans  fin  (17),  qui  entre  en  engre- 
nement  avec  le  rail  porteur  (22)  et  le  nettoie,  55 
lorsque  le  transporteur  sans  fin  (17)  circule. 
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