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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Arbeitsstelle einer Spinnmaschine,
wobei ein Garn wahrend eines Normalbetriebs in einer
Abzugsgeschwindigkeit aus einer Spinneinheit abgezo-
gen wird, wobei das Garn mit Hilfe eines Qualitatssen-
sors hinsichtlich wenigstens eines Garnparameters
Uberwacht wird, wobei das Garn mit Hilfe einer Spulvor-
richtung in einer Spulgeschwindigkeit auf eine Hilse auf-
gespult und eine Spule gebildet wird, wobei das Garn
beim Aufspulen auf die Hiilse entlang einer Changier-
breite hin und her bewegt wird, und wobei bei Detektion
einer garnfehlerbedingten Abweichung von einem Soll-
wert des wenigstens einen Garnparameters durch den
Qualitatssensor eine Stoppsequenz eingeleitetwird. Fer-
ner betrifft die Erfindung eine Arbeitsstelle einer Spinn-
maschine.

[0002] GattungsgemaRe Spinnmaschine und Verfah-
ren zum Betreiben einer Arbeitsstelle derartiger Spinn-
maschinen sind im Stand der Technik hinlanglich be-
kannt. Die Spinnmaschinen kdnnen dabei beispielswei-
se als Luftspinnmaschinen oder Rotorspinnmaschinen
ausgebildet sein. Zielistes hierbei, bei einer Abweichung
von einem Sollwert wenigstens eines Garnparameters
eine Stoppsequenz einzuleiten.

[0003] So ist beispielsweise aus der DE10 2015 110
486 A1 ein Verfahren zum Betreiben einer Spinnstelle
einer Spinnmaschine bekannt, bei welchem bei Detekti-
on einer definierten Abweichung eines Uberwachten
Garnparameters von zumindest einem Sollwert eine
Stoppsequenz eingeleitet wird. Im Rahmen der Stopp-
sequenz werden die Spinneinheit und die Spuleinheit
derart gestoppt, dass der zuletzt hergestellte Garnab-
schnitt nicht vollstéandig auf die sich in der Spulvorrich-
tung befindlichen Hilse auflauft. Oftmals wird der Garn-
abschnitt, der die detektierte Abweichung des Garnpa-
rameters aufweist, mit einer unbestimmten Lange an
nachfolgendem Garn auf die Hilse aufgespult. Diese un-
bestimmte Lange an nachfolgendem Garn muss an-
schlielend wieder abgespult und abgeschnitten werden.
Dadurch wird eine grole Menge an Garnausschuss er-
zeugt.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile zu be-
seitigen. Aufgabe ist es insbesondere ein Verfahren zum
Betreiben einer Arbeitsstelle einer Spinnmaschine und
eine Arbeitsstelle zu schaffen, welche das Aufsuchen
des Garnendes erleichtert, das Aufspulen des Garns auf
die Hilse verbessert und/oder den Garnausschuss ver-
ringert.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Betreiben einer Arbeitsstelle einer Spinnmaschine
und eine Arbeitsstelle mit den Merkmalen der unabhan-
gigen Patentanspriiche.

[0006] Vorgeschlagen wird ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Arbeitsstelle einer Spinnmaschine, wobei ein
Garn wahrend eines Normalbetriebs in einer Abzugsge-
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schwindigkeit aus einer Spinneinheit abgezogen wird.
Bei der Spinnmaschine handelt es sich vorzugsweise um
eine Luft- oder Rotorspinnmaschine. Die Spinneinheit
umfasst je nach Art zum Einsatz kommenden Spinnma-
schine beispielsweise eine Wirbelkammer oder einen
Rotor und erzeugt aus einem zugefiihrten Fasermaterial
das Garn. Das Garn wird anschlieRend durch eine Ab-
zugseinrichtung aus der Spinneinheit abgezogen. Als
Abzugsgeschwindigkeit ist dabei die Geschwindigkeit
des Garns zu verstehen, mit welcher dieses aus der Spin-
neinheit abgezogen wird. Ferner umfasst die Arbeitsstel-
le in der Regel weitere fiir die Garnherstellung notwen-
dige Elemente, wie beispielsweise ein Streckwerk zum
Verstrecken und/oder eine Auflésewalze zum Vereinzeln
des Faserverbands.

[0007] Nach Verlassen des Auslasses der Spinnein-
heit wird das Garn mit Hilfe eines Qualitatssensors hin-
sichtlich wenigstens eines Garnparameters Uberwacht.
Als Garnparameter sind dabei beispielsweise die Dicke,
die Haarigkeit oder sonstige, die Qualitatdes Garns cha-
rakterisierende KenngréRen oder deren zeitliche
Schwankungen zu verstehen.

[0008] Das Garn wird anschlielend mit Hilfe einer
Spulvorrichtung in einer Spulgeschwindigkeit auf eine
Hulse aufgespult und so eine Spule gebildet, wobei das
Garn beim Aufspulen auf die Hiilse entlang einer Chan-
gierbreite hin und her bewegt wird. Zum hin und her Be-
wegen des Garns entlang der Changierbreite weist die
Arbeitsstelle eine Changiereinrichtung auf. Die Chan-
gierbreite ist dabei der Abstand zwischen den beiden
Wendepunkten der Changiereinrichtung. Unter dem Be-
griff Hulse ist der Koérper zu verstehen, auf den das Garn
aufgespult wird. Unter dem Begriff Spule ist die Kombi-
nation der genannten Hilse und dem sich auf der Hiilse
befindlichen Garn zu verstehen. Als Spulgeschwindigkeit
istdie Geschwindigkeit des Garns zu verstehen, mit wel-
cher dieses auf die Hiilse bzw. auf die Oberflache der
Spule aufgespult wird. Die Spulgeschwindigkeit ist somit
die Geschwindigkeit des Garns kurz bevor es auf die
Hulse bzw. auf die Spule auflauft. Die Spulgeschwindig-
keit ist dabei vor allem von der Drehzahl der Hiilse bzw.
Spule, des aulleren Durchmessers der Spule, der Chan-
gierbreite und/oder einer Changierfrequenz, mit welcher
sich die Changiereinrichtung entlang der Changierbreite
bewegt, abhangig.

[0009] BeiDetektioneinergarnfehlerbedingten Abwei-
chung von einem Sollwert des wenigstens einen Garn-
parameters durch den Qualitatssensor wird anschlie-
Rend eine Stoppsequenz eingeleitet. Der Garnabschnitt,
der die garnfehlerbedingte Abweichung von dem Soll-
wert des wenigstens einen Garnparameters aufweist,
kann als Fehlstelle bezeichnet werden. Als Stoppse-
quenz ist eine Sequenz zu verstehen, welche den Nor-
malbetrieb der Arbeitsstelle stoppt. Die Stoppsequenz
ist dabei die zeitliche Abfolge unterschiedlicher Operati-
onen beim Stoppen des Normalbetriebs. Dabei kénnen
einzelne Elemente, wie beispielsweise die Spinneinheit,
die Spulvorrichtung, die Abzugseinrichtung und/oder die
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Changiereinrichtung schrittweise oder gleichzeitig ge-
stoppt werden. Zum Uberwachen des wenigstens einen
Garnparameters des Garns nach dem Verlassen des
Auslasses der Spinneinheit kann der Qualitatssensor
zwischen der Spinneinheit und der Abzugseinrichtung
angeordnet sein. Zusatzlich oder alternativ kann der
Qualitatssensor zwischen der Abzugseinrichtung und
der Spuleinrichtung angeordnet sein.

[0010] Bei dem Verfahren ist vorgesehen, dass wah-
rend der Stoppsequenz die Spulgeschwindigkeit verrin-
gert wird, wobei sich aufgrund des dadurch resultieren-
den Geschwindigkeitsunterschieds zwischen Spulge-
schwindigkeit und Abzugsgeschwindigkeit eine Garn-
schleife bildet. Die Abzugsgeschwindigkeit bleibt hierbei
im Wesentlichen konstant und/oder die Verringerung der
Abzugsgeschwindigkeit ist geringer als die Verringerung
der Spulgeschwindigkeit, so dass sich die Garnschleife
bildet. Durch die Verringerung der Spulgeschwindigkeit
wahrend der Stoppsequenz und somit nach der Detek-
tion der garnfehlerbedingten Abweichung von dem Soll-
wert des wenigstens einen Garnparameters wird das
Aufspulen des Garns verlangsamt. Die Fehlstelle des
Garns wird somit nicht oder nur verlangsamt auf die Hul-
se bzw. die Oberflache der Spule aufgespult. Zudem
kann durch das verlangsamte Aufspulen die Position der
Fehlstelle zwischen dem Qualitatssensor und der Spul-
vorrichtung und/oder auf der Spule genauer lokalisiert
werden. Die Garnspannung beim verlangsamten Auf-
spulen des Garns auf die Hiilse wahrend der Stoppse-
quenz bleibt trotz des Geschwindigkeitsunterschiedes
aufgrund der gebildeten Garnschleife anndhernd kon-
stant. So kdnnen Schwankungen in der Garnspannung,
welche durch die Verringerung der Spulgeschwindigkeit
und/oder durch das hin und her Bewegen der Changie-
reinrichtung entlang der Changierbreite mit der Chan-
gierfrequenz entstehen, ausgeglichen werden.

[0011] ErfindungsgemalR ist bei dem Verfahren vorge-
sehen, dass wahrend der Verringerung der Spulge-
schwindigkeit und/oder daran anschlieend die Chan-
gierbreite reduziert wird. Durch die Reduzierung der
Changierbreite lauft das Garn innerhalb dieser reduzier-
ten Changierbreite auf die Hilse bzw. auf die Oberflache
der Spule auf. Dadurch kann gewahrleistet werden, dass
anschlieBend die Fehlstelle innerhalb dieser Changier-
breite auf die Spule auflauft. Dadurch wird das Auffinden
dieser Fehlstelle erleichtert. Die durch die Reduzierung
der Changierbreite entstehende niedrigere Garnspan-
nung kann durch eine VergréRerung der Garnschleife
kompensiert werden. So kann auch hier weiterhin eine
konstante Garnspannung bei gleichzeitig geringerer
Changierbreite gewahrleistet werden.

[0012] Nachfolgend an die Verringerung der Spulge-
schwindigkeit und/oder nach der Reduzierung der Chan-
gierbreite wird das Garnim Bereich der Garnschleife zer-
trennt, wobei ein daraus resultierendes spulenseitiges
Garnende mitder Spulgeschwindigkeit in Richtung Spule
gefluhrt wird. Wird das Garn im Bereich der Garnschleife
nachfolgend an die Verringerung der Spulgeschwindig-
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keitzertrennt, so wird das Garnende verlangsamtin Rich-
tung Spule gefiihrt. Aufgrund der verringerten Spulge-
schwindigkeit kann das Garnende vor dem Auflaufen,
insbesondere an einer Aufgreifposition, gestoppt wer-
den. Dadurch kann es bei einem nachfolgenden An-
spinnvorgang einfacher gefunden und/oder aufgenom-
men werden. Wird das Garn zusatzlich oder alternativ
nach der Reduzierung der Changierbreite im Bereich der
Garnschleife zertrennt, so kann die Position der Fehlstel-
le und/oder des Garnendes beim Fihren in Richtung
Spule zusatzlich in der Breite begrenzt werden.

[0013] Auch ist es von Vorteil, wenn die Garnschleife
in einem Zwischenspeicher gebildet und/oder zertrennt
wird. Der Zwischenspeicher arbeitet dabei vorzugsweise
pneumatisch und saugt das Garn mittels Unterdruck ein.
Durch den Zwischenspeicher kann so die Aufrechterhal-
tung der Garnspannung gewahrleistet werden. Wird die
Garnschleife im Zwischenspeicher zertrennt, so kann
das spulenseitige Garnende bei dessen Bewegung in
Richtung Spule wieder entgegen der Richtung der Saug-
wirkung aus dem Zwischenspeicher herausgefiihrt wer-
den. Das abzugsseitige Garnende kann mittels des ins-
besondere pneumatisch arbeitenden Zwischenspei-
chers abgeleitet bzw. abgesaugt werden.

[0014] Zum Zertrennen des Garns ist im Zwischen-
speicher vorteilhafterweise eine Garntrennvorrichtung
angeordnet. Das mittels Unterdruck in den Zwischen-
speicher eingesaugte Garn wird anschlie3end durch die
Garntrennvorrichtung getrennt. Durch die Anordnung der
Garntrennvorrichtung innerhalb des Zwischenspeichers
kann, insbesondere durch die Aufrechterhaltung der
Garnspannung, ein mdglichst scharfes Garnende er-
zeugt werden. Dieses scharfe Garnende vereinfacht da-
bei das anschlieRende Aufsuchen, Aufnehmen und/oder
Anspinnen. Zudem hat die Anordnung der Garntrennvor-
richtung innerhalb des Zwischenspeichers den Vorteil,
dass so eine moglichst kompakte Arbeitsstelle geschaf-
fen ist.

[0015] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die
Changierbreite auf annadhernd null reduziert wird, wo-
durch das Garn in wenigstens einer Parallelwicklung auf
die Spule auflauft. Die Reduzierung der Changierbreite
auf annahrend null ist hierbei derart zu verstehen, dass
das Garn in annahrend parallelen Wicklungen auf die
Oberflache der Spule auflaufen kann. Die Wicklungen
des Garns werden dabei in einer geringen Breite anein-
andergereiht, so dass Parallelwicklungen entstehen. Die
Fehlstelle lauft im Bereich der wenigstens einen Paral-
lelwicklung auf die Oberflache der Spule auf. Das spu-
lenseitige Garnende wird vorzugsweise vor dem Auflau-
fen auf die Spule gestoppt. Durch das Aufspulen in Pa-
rallelwicklung des Garns kann dieses anschlie3end ver-
einfacht wieder abgespult und bei einem an die Stopp-
sequenz anschlieBenden Anspinnprozesses zuriick in
die Spinneinheit gefiihrt werden.

[0016] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die wenigstens
eine Parallelwicklung mittig auf die Spule auflauft. Die
Changierbreite, welche vorzugsweise aufannahrend null
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reduziert ist, ist somit mittig zur Spule ausgebildet. Die
Fehlstelle lauft mittig im Bereich der wenigstens eine Pa-
rallelwicklung auf die Oberflache der Spule auf. Das spu-
lenseitige Garnende wird vorzugsweise vor dem Auflau-
fen auf die Spule gestoppt, wobei die Aufgreifposition
des spulenseitigen Garnendes somit im Wesentlichen
mittig zur Spule angeordnet ist. Durch die mittige Auf-
greifposition des spulenseitigen Garnendes kann dieses
einfacher gefunden und/oder aufgenommen werden.
[0017] Vorteilhaftist es, wenn nachdem das Garn zer-
trennt wurde und/oder ein Garnwachter das Passieren
des spulenseitigen Garnendes detektiert hat, die Ab-
zugsgeschwindigkeit und/oder die Spulgeschwindigkeit
bis zum Stillstand verringert wird. Der Garnwachter ist
dabei vorzugsweise zwischen der Abzugseinrichtung
und der Spulvorrichtung und/oder zwischen dem Faden-
schleife bildenden Zwischenspeicher und der Spulvor-
richtung angeordnet. So kann das spulenseitige Garnen-
de vor dem Auflaufen auf die Spule detektiert werden.
Zusatzlich oder alternativ kann die Changiereinrichtung
angehalten werden. Dadurch kann die Stoppsequenz
abgeschlossen werden. AnschlieBend kann vorteilhaf-
terweise die Fehlstelle entfernt und/oder der Anspinn-
prozess gestartet werden.

[0018] Auch ist es vorteilhaft, wenn die Spulvorrich-
tung nachdem der Garnwachter das Passieren des spu-
lenseitige Garnendes detektiert hat noch so lange wei-
terbetrieben wird, bis der Garnabschnitt mit der garnfeh-
lerbedingten Abweichung auf die Oberflache der Spule
auflauft und/oder das spulenseitige Garnende an einer
Aufgreifposition angeordnet ist. So kann eine stets
gleichbleibende Aufgreifposition gewahrleistet werden.
[0019] Die Erfindung betrifft ferner eine Arbeitsstelle
einer Spinnmaschine, mit einer Abzugseinrichtung zum
Abziehen eines Garns aus einer Spinneinheit, mit einem
Qualitatssensor zum Uberwachen des Garns hinsichtlich
wenigstens eines Garnparameters, mit einer Spulvor-
richtung zum Aufspulen des Garns auf eine Hiilse, und
mit einer Changiereinrichtung zum hin und her Bewegen
des Garns entlang einer Changierbreite wahrend des
Aufspulens. Die Arbeitsstelle weist eine Steuereinheit
auf, die ausgelegt ist, die Arbeitsstelle gemafR der vor-
angegangenen Beschreibung zu betreiben, wobei die
genannten Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombi-
nation vorhanden sein kénnen.

[0020] Vorteilhaft ist es, wenn die Arbeitsstelle einen,
vorzugsweise pneumatisch arbeitenden, Zwischenspei-
cher zum Bilden einer Garnschleife aufweist.

[0021] Auchistesvon Vorteil, wenn der Zwischenspei-
cher eine Garntrennvorrichtung zum Zertrennen des
Garns im Bereich der Garnschleife aufweist.

[0022] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Figuren 1 bis 4 eine schematische Darstellung des
erfindungsgemaRen Verfahren zum
Betreiben einer Arbeitsstelle einer
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Spinnmaschine.

[0023] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer schemati-
schen Vorderansicht einer Arbeitsstelle 1 einer Spinn-
maschine wahrend eines Normalbetriebs. Wahrend des
Normalbetriebs wird mittels einer Abzugseinrichtung 2
ein Garn 3 in einer Abzugsgeschwindigkeit aus einer
Spinneinheit 4 abgezogen. Die Abzugseinrichtung 2 ist
vorzugsweise in Form eines Abzugswalzenpaars ausge-
bildet. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich
bei der Spinneinheit 4 um eine Spinndise mit einer Wir-
belkammer einer Luftspinnmaschine, in der Fasern eines
Fasermaterials mithilfe einer Wirbelluftstrémung zu dem
Garn 3 verdreht werden. Die Zufiihrung des Fasermate-
rials, welche bei Luftspinnmaschinen in der Regel mittels
eines Streckwerks realisiert wird, ist hierbei nicht darge-
stellt.

[0024] Handelt es sich alternativ bei der Arbeitsstelle
1 um eine Arbeitsstelle 1 einer Rotorspinnmaschine, so
wird das Fasermaterial in der Regel mit einer Auflése-
vorrichtung in seine Einzelfasern aufgeldst. Anstelle ei-
ner Wirbelkammer weist dabei die Spinneinheit 4 einen
schnell drehenden Rotor zur Bildung des Garns 3 auf.
[0025] Nach Verlassen der Spinneinheit 4 wird das
Garn 3 mit Hilfe eines Qualitatssensors 5 hinsichtlich we-
nigstens eines Garnparameters tberwacht. Mit Hilfe ei-
nes Garnwachters 15 kann im Anschluss zuséatzlich das
Vorhandensein des Garns 3 Uberwacht werden. An-
schlieRend wird das Garn 3 mit Hilfe einer Spulvorrich-
tung 6 in einer Spulgeschwindigkeit auf eine Hiilse 7 auf-
gespult, wodurch eine Spule 8 entsteht. Zum zusatzli-
chen Fihren des Garns 3 kann zwischen dem Garn-
wachter 15 und der Spulvorrichtung 6 ein Garnfiihrungs-
element 9 angeordnet sein. Zum Erzeugen einer Kreuz-
spule wird das Garn 3 beim Aufspulen auf die Hilse 7
bzw. auf die Oberflache der Spule 8 mithilfe einer Chan-
giereinrichtung 10 entlang einer Changierbreite CB hin
und her bewegt. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel, wah-
rend des Normalbetriebs der Arbeitsstelle 1, ist die Chan-
gierbreite CB derart gewahlt, dass die Changiereinrich-
tung 10 das Garn 3 Uber eine Aufspulbreite SB gleich-
maRig auf der Hilse 7 bzw. auf der Oberflache der Spule
8 verteilen kann. Hierfur ist die Changierbreite CB wah-
rend des Normalbetriebs der Arbeitsstelle 1 im Wesent-
lichen gleich der Aufspulbreite SB.

[0026] Des Weiteren weillt die Arbeitsstelle 1 eine
Steuereinheit 11 auf. Die Steuereinheit 11 ist derart aus-
gelegt, dass sie die Komponenten der Arbeitsstelle 1
nach entsprechend hinterlegten Vorgaben, insbesonde-
re gemal der bisherigen und/oder nachfolgenden Be-
schreibung betreiben kann. Zusatzlich oder alternativ
kann die Steuereinheit 11 zentral an der Spinnmaschine
angeordnet sein und eine oder mehrere Arbeitsstellen 1
der Spinnmaschine gemaR den Vorgaben betreiben. Da-
bei steht die Steuereinheit 11 mit der Arbeitsstelle 1 in
Wirkverbindung.

[0027] Kommtes wahrend des Normalbetriebs der Ar-
beitsstelle 1 zu einer garnfehlerbedingten Abweichung
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F des wenigstens einen Garnparameters von einem Soll-
wert, so wird, wie in Figur 2 dargestellt, nach der Detek-
tion der garnfehlerbedingten Abweichung F durch den
Qualitatssensor 5 eine Stoppsequenz eingeleitet.
[0028] Beiden nachfolgenden Beschreibungen der in
den Figuren 2 bis 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
werden fur Merkmale, die im Vergleich zum vorangestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 in ihrer Ausgestal-
tung und/oder Wirkweise identisch und/oder zumindest
vergleichbar sind, gleiche Bezugszeichen verwendet.
Sofern diese nicht nochmals detailliert erlautert werden,
entspricht deren Ausgestaltung und/oder Wirkweise der
Ausgestaltung und Wirkweise der vorstehend bereits be-
schriebenen Merkmale.

[0029] Zu Beginn der Stoppsequenz wird, wie in Figur
2 dargestellt, durch Verringerung der Spulgeschwindig-
keit und des dadurch resultierenden Geschwindigkeits-
unterschieds zwischen Spulgeschwindigkeit und Ab-
zugsgeschwindigkeit eine Garnschleife S gebildet. Die
Spulgeschwindigkeitist dabei vor allem von der Drehzahl
der Hilse 7 bzw. der Spule 8, welche durch die Spulvor-
richtung 6 eingebracht wird und dessen Durchmesser,
abhangig. Die Abzugsgeschwindigkeitist dabei vor allem
von der Rotationsgeschwindigkeit des Abzugswalzen-
paars der Abzugseinrichtung 2 abhangig.

[0030] Die Arbeitsstelle 1 weist zum Bilden der Garn-
schleife S einen Zwischenspeicher 12 auf. Zum Einsau-
gen der Garnschleife S wird der Zwischenspeicher 12
vorzugsweise pneumatisch betrieben. Vorzugsweise ist
der Zwischenspeicher 12, wie im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel dargestellt, zwischen dem Qualitatssensor
5 und dem Garnwachter 15 bzw. zwischen der Abzugs-
einrichtung 2 und dem Garnwachter 15 angeordnet. Auf-
grund der langsameren Spulgeschwindigkeit wird die
garnfehlerbedingte Abweichung F anschlieRend ver-
langsamt in Richtung Spule 8 gefiihrt.

[0031] Wahrend und/oder anschlieend an die Verrin-
gerung der Spulgeschwindigkeit wird die Changierbreite
CB reduziert. Figur 3 zeigt diesen Zeitpunkt der Stopp-
sequenz, wobei die Changierbreite CB auf anndhernd
null reduziert ist. Durch die Reduzierung der Changier-
breite CB auf anndhrend null entsteht wenigstens eine
Parallelwicklung PW des Garns 3 auf der Oberflache der
Spule 8. Zusatzlich kann durch die Reduzierung der
Changierbreite CB die Garnschleife S vergroRert wer-
den.

[0032] Anschlielend an die Verringerung der Spulge-
schwindigkeit und der Reduzierung der Changierbreite
CB wird das Garn 3im Bereich der Garnschleife S mithilfe
einer Garntrennvorrichtung 13 zertrennt. Ein daraus re-
sultierendes spulenseitiges Garnende 14 wird zusam-
men mit der garnfehlerbedingte Abweichung F mit der
Spulgeschwindigkeit weiter in Richtung Spule 8 gefiihrt.
Dieser Zeitpunkt der Stoppsequenz ist in Figur 4 darge-
stellt. Nachdem das Garn 3 zertrennt wurde und/oder
nachdem das spulenseitige Garnende 14 den Garn-
wachter 15 passiert hat, wird die Spulgeschwindigkeit
bis zum Stillstand verringert. Wie im gezeigten Ausfiih-
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rungsbeispiel dargestellt, kommt das spulenseitige Gar-
nende 14 vor dem Auflaufen auf die Oberflache der Spule
8 zum Stehen. Die in Figur 4 dargestellte Position des
spulenseitigen Garnendes 14 wird Aufgreifposition ge-
nannt. Die Aufgreifposition istim Wesentlichen Mittig zur
Hulse 7 bzw. zur Spule 8 angeordnet. Die garnfehlerbe-
dingte Abweichung F ist im Bereich der wenigstens Pa-
rallelwicklung PW auf der Oberflache der Spule 8 aufge-
spult. Dariber hinaus kann die Spinneinheit 4 die Pro-
duktion des Garns 3 einstellen und anschlieRend die Ab-
zugsgeschwindigkeit bis zum Stillstand verringert wer-
den. Das anschlieRBend an das Zertrennen des Garns 3
hergestellte Garn 3 kann mithilfe des Zwischenspeichers
12 abgesaugt werden. Die Stoppsequenz ist anschlie-
Rend beendet.

[0033] Nachfolgend an die Stoppsequenz kann das
spulenseitige Garnende 14 zum Anspinnen prapariert
werden. Hierfur wird mithilfe von arbeitsstelleneigenen
Mitteln und/oder mithilfe von einem Serviceroboter das
spulenseitige Garnende 14 an der Aufgreifposition auf-
gegriffen, die wenigstens eine Parallelwicklung PW von
der Spule 8 abgespult, die garnfehlerbedingte Abwei-
chung F entfernt und die Spinneinheit 4 zurlckgefiihrt.
Nach dem Anspinnen kann die Arbeitsstelle 1 den Nor-
malbetrieb wiederaufnehmen.

[0034] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind moglich.

Bezugszeichenliste

[0035]

Arbeitsstelle
Abzugseinrichtung
Garn

Spinneinheit
Qualitatssensor
Spulvorrichtung
Hulse

Spule

9 Garnflihrungselement
10  Changiereinrichtung
11 Steuereinheit

12 Zwischenspeicher
13 Garntrennvorrichtung
14  Spulenseitiges Garnende
15  Garnwéachter

0O ~NO O WN =

CB Changierbreite

SB Aufspulbreite

F garnfehlerbedingte Abweichung
S Garnschleife

PW  Parallelwicklung



9 EP 4 050 138 B1 10

Patentanspriiche

Verfahren zum Betreiben einer Arbeitsstelle (1) einer
Spinnmaschine,

- wobei ein Garn (3) wahrend eines Normalbe-
triebs in einer Abzugsgeschwindigkeit aus einer
Spinneinheit (4) abgezogen wird,

- wobei das Garn (3) mit Hilfe eines Qualitats-
sensors (5) hinsichtlich wenigstens eines Garn-
parameters Uberwacht wird,

- wobei das Garn (3) mit Hilfe einer Spulvorrich-
tung (6) in einer Spulgeschwindigkeit auf eine
Hulse (7) aufgespult und so eine Spule (8) ge-
bildet wird,

- wobei das Garn (3) beim Aufspulen auf die
Hulse (7) entlang einer Changierbreite (CB) hin
und her bewegt wird, und

- wobei bei Detektion einer garnfehlerbedingten
Abweichung (F) von einem Sollwert des wenigs-
tens einen Garnparameters durch den Quali-
tatssensor (5) eine Stoppsequenz eingeleitet
wird,

- wobei wahrend der Stoppsequenz die Spulge-
schwindigkeit verringert wird, wobei sich auf-
grund des dadurch resultierenden Geschwin-
digkeitsunterschieds zwischen Spulgeschwin-
digkeit und Abzugsgeschwindigkeit eine Garn-
schleife (S) bildet,

dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend der Verringerung der Spulgeschwin-
digkeit und/oder daran anschlieBend die Changier-
breite (CB) reduziert wird und nachfolgend an die
Verringerung der Spulgeschwindigkeit und/oder
nach der Reduzierung der Changierbreite (CB) das
Garn (3) im Bereich der Garnschleife (S) zertrennt
wird, wobei ein daraus resultierendes spulenseitiges
Garnende (14) mit der Spulgeschwindigkeit in Rich-
tung Spule (8) gefiihrt wird.

Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die Garnschleife
(S) in einem Zwischenspeicher (12) gebildet
und/oder zertrennt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Changierbreite (CB) auf annahernd null reduziert
wird, wodurch das Garn (3) in wenigstens einer Pa-
rallelwicklung (PW) auf die Spule (8) auflauft.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Parallelwick-
lung (PW) mittig auf die Spule (8) auflauft.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nachdem
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das Garn (3) zertrennt wurde und/oder nachdem ein
Garnwachter (15) das Passieren des spulenseitigen
Garnendes (14) detektiert hat, die Abzugsgeschwin-
digkeit und/oder die Spulgeschwindigkeit bis zum
Stillstand verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spulvorrichtung (6) nachdem der
Garnwachter (15) das Passieren des spulenseitige
Garnendes (14) detektiert hat noch so lange weiter-
betrieben wird, bis der Garnabschnitt mit der garn-
fehlerbedingten Abweichung (F) auf die Oberflache
der Spule (8) auflauft und/oder das spulenseitige
Garnende (14) an einer Aufgreifposition angeordnet
ist.

Arbeitsstelle (1) einer Spinnmaschine,

- mit einer Abzugseinrichtung (2) zum Abziehen
eines Garns (3) aus einer Spinneinheit (4),

- mit einem Qualitatssensor (5) zum Uberwa-
chen des Garns (3) hinsichtlich wenigstens ei-
nes Garnparameters,

- mit einer Spulvorrichtung (6) zum Aufspulen
des Garns (3) auf eine Hulse (7), und

- mit einer Changiereinrichtung (10) zum hin und
her Bewegen des Garns (3) entlang einer Chan-
gierbreite (CB) wahrend des Aufspulens, da-
durch gekennzeichnet, T

dass die Arbeitsstelle (1) eine Steuereinheit (11) auf-
weist, die ausgelegt ist, die Arbeitsstelle (1) gemaf
einem oder mehreren der vorangegangenen An-
spriiche zu betreiben.

Arbeitsstelle (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsstelle (1) einen, vorzugs-
weise pneumatisch arbeitenden, Zwischenspeicher
(12) zum Bilden einer Garnschleife (S) aufweist.

Arbeitsstelle (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischenspeicher (12) eine
Garntrennvorrichtung (13) zum Zertrennen des
Garns (3) im Bereich der Garnschleife (S) aufweist.

Claims

A method for operating a workstation (1) ofa spinning
machine,

- wherein a yarn (3) being taken off from a spin-
ning unit (4) during normal operation at a take-
off speed,

- wherein the yarn (3) being monitored with re-
spect to at least one yarn parameter by means
of a quality sensor (5),

-wherein the yarn (3) being wound onto a sleeve
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(7) at a winding speed by means of a winding
device (6) and a bobbin (8) thus being produced,
- wherein the yarn (3) being displaced back and
forth along a traversing width (CB) while winding
onto the sleeve (7), and

- wherein a stop sequence being initiated when
a deviation (F) from a specified value of the at
least one yarn parameter caused by a yarn de-
fect is detected by the quality sensor (5),

- wherein the winding speed being reduced dur-
ing the stop sequence, the resulting speed dif-
ferential between the winding speed and the
take-off speed causing a yarn loop (S) to be
formed,

characterized in that

the traversing width (CB) is reduced during the
reducing of the winding speed and/or thereafter,
and

the yarn is cut in the region of the yarn loop (S)
after the winding speed is reduced and/or after
the traversing width (CB) is reduced,

wherein a bobbin-side yarn end (14) resulting
therefrom is guided toward the bobbin (8) at the
winding speed.

The method according to the preceding claim, char-
acterized in that the yarn loop (S) is formed and/or
cut in an intermediate storage (12).

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the traversing width
(CB) is reduced to nearly zero, whereby the yarn (3)
runs onto the bobbin (8) in at least one parallel wind-
ing (PW).

The method according to claim 3, characterized in
that the atleast one parallel winding (PW) runs onto
the bobbin (8) in the center.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that after the yarn (3) has
been cut and/or after a yarn monitor (15) has detect-
ed the yarn end (14) on the bobbin side passing by,
the take-off speed and/or the winding speed is re-
duced to a stop.

The method according to claim 5, characterized in
that the winding device (6) is operated further after
Kyarn monitor (15) has detected the yarn end (14)
onthe bobbin side passing by, until the yarn segment
having the deviation (F) caused by the yarn defect
runs onto the surface of the bobbin (8) and/or the
yarn end (14) on the bobbin side is disposed in a
pickup position.

A workstation (1) of a spinning machine,
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- having a take-off device (2) for taking off a yarn
(3) from a spinning unit (4),

- having a quality sensor (5) for monitoring the
yarn (3) with respect to at least one yarn param-
eter,

- having a winding device (6) for winding up the
yarn (3) onto a sleeve (7), and

- having a traversing device (10) for displacing
the yarn (3) back and forth along a traversing
width (CB) during winding,

characterized in that

the workstation (1) comprises a control unit (11) de-
signed for operating the workstation (1) according to
any one or more of the preceding claims.

The workstation (1) according to claim 7, character-
ized in that the workstation (1) comprises an inter-
mediate storage (12), preferably pneumatically op-
erated, for forming a yarn loop (S).

The workstation (1) according to claim 8, character-
ized in that the intermediate storage (12) comprises
a yarn cutting device (13) for cutting the yarn (3) in
the region of the yarn loop (S).

Revendications

Procédé pour faire fonctionner un poste de travail
(1) d’'une machine a filer,

- dans lequel un fil (3) est extrait d’'une unité de
filage (4) a une vitesse d’extraction pendant un
fonctionnement normal,

- dans lequel le fil (3) est surveillé a I'aide d’'un
capteur de qualité (5) en ce qui concerne au
moins un parametre de fil,

- dans lequel le fil (3) est enroulé sur un bobinot
(7) alaide d’'un dispositif de bobinage (6) a une
vitesse de bobinage, formant ainsi une bobine
(8),

- dans lequel le fil (3) étant déplacé en va-et-
vient le long d’'une largeur de va-et-vient (CB)
lors de I'enroulement sur le bobinot (7), et

- dans lequel une séquence d’arrét est déclen-
chée par le capteur de qualité (5) en cas de dé-
tection d’'un écart (F) dG a un défaut de fil par
rapport a une valeur nominale de I'au moins un
parametre de fil,

- dans lequel, pendant la séquence d’arrét, la
vitesse de bobinage est réduite, danslequelune
boucle de fil (S) se forme en raison de la diffé-
rence de vitesse qui en résulte entre la vitesse
de bobinage et la vitesse d’extraction,

caractérisé en ce que
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la largeur de va-et-vient (CB) est réduite pen-
dantla réduction de la vitesse de bobinage et/ou
a la suite de celle-ci, et

a la suite de la réduction de la vitesse de bobi-
nage et/ou aprés la réduction de la largeur de
va-et-vient (CB), le fil (3) est coupé dans la zone
de la boucle de fil (S), une extrémité de fil (14)
qui en résulte c6té bobine étant guidée en di-
rection de la bobine (8) a la vitesse de bobinage.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que la boucle de fil (S) est formée et/ou
coupée dans un stockage intermédiaire (12).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la largeur de
va-et-vient (CB) est réduite a approximativement zé-
ro, ce par quoi le fil (3) s’enroule sur la bobine (8) en
au moins un enroulement paralléle (PW).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce

que le, au moins un, enroulement parallele (PW)

s’enroule au centre de la bobine (8).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres que le fil (3)
a été coupé et/ou aprés qu’un moniteur de fil (15) a
détecté le passage de I'extrémité de fil (14) coté bo-
bine, la vitesse d’extraction et/ou la vitesse de bobi-
nage sont/est réduite jusqu’a I'arrét.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce

que le dispositif de bobinage (6), aprés que le mo-
niteur de fil (15) a détecté le passage de I'extrémité
defil (14) c6té bobine, continue a fonctionner jusqu’a
ce que la section de fil avec I'écart (F) d0 a un défaut
de fil arrive sur la surface de la bobine (8) et/ou que
I'extrémité de fil (14) c6té bobine soit disposée dans
une position de saisie.

Poste de travail (1) d’'une machine a filer,

- avec un dispositif d’extraction (2) pour extraire
un fil (3) d’une unité de filage (4),

- avec un capteur de qualité (5) pour surveiller
le fil (3) en ce qui concerne au moins un para-
meétre de fil,

- avec un dispositif de bobinage (6) pour enrou-
ler le fil (3) sur un bobinot (7), et

- avec un dispositif de va-et-vient (10) pour dé-
placer le fil (3) en va-et-vient le long d’une lar-
geur de va-et-vient (CB) pendant le bobinage,

caractérisé en ce que

le poste de travail (1) comporte une unité de com-
mande (11) qui est congue pour faire fonctionner le
poste de travail (1) selon I'une quelconque ou plu-
sieurs des revendications précédentes.
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8.

Poste de travail (1) selon la revendication 7, carac-

térisé en ce que le poste de travail (1) présente un

stockage intermédiaire (12), de préférence a fonc-
tionnement pneumatique, pour former une boucle
de fil (S).

Poste de travail (1) selon la revendication 8, carac-

térisé en ce que le stockage intermédiaire (12) pré-

sente un dispositif de coupe (13) de fil pour couper
le fil (3) dans la zone de la boucle de fil (S).
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