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@ Verfahren zum automatischen Wechseln von Spinnspulen an einer Spinnmaschine.

&) Bei einem Verfahren zum automatischen Wech-
seln der Spinnspulen an einer Spinnmaschine, die
eine Vielzahl von Spinnstellen aufweist, die jeweils
ein Streckwerk (1) und eine zur Aufnahme der
Spinnspulen dienende Spindel (3) sowie eine zur
Spindel koaxiale, die Spindel Ubergreifende Glocke
(2) enthalten, wird vorgesehen, daB der Spinnprozef
ohne Fadenbruch unterbrochen wird, daB die vollen
Spinnspulen entnommen und durch leere Spulenhill-
sen (9) ersetzt und daB dabei der Faden automatisch
mit den leeren Spulenhiilsen verbunden wird, wo-
nach der Spinnprozef wieder aufgenommen wird.
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Verfahren zum automatischen Wechsein von Spinnspulen an einer Spinnmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum auto-
matlischen Wechseln der Spinnspulen an einer
Spinnmaschine, die eine Vielzahl von Spinnstellen
aufweist, die jeweils ein Streckwerk und eine zum
Aufnehmen der Spinnspulen dienende Spindel so-
wie eine zur Spindel koaxiale, die Spindel Ubergrei-
fende Glocke enthalten.

Es ist zu erwarten, daB Spinnmaschinen mit
Soinnsteilen entsprechend der singangs genannten
Art stwa mit dreifacher Geschwindigkeit im Ver-
gleich zu Ringspinnmaschinen arbeiten werden.
Dies bedeutet, daf die Spinnspulen oder Kopse
entsprechend wesentlich schneller gefiillt werden,
und <afl entsprechend h&ufiger ein Wechseln der
Spinnspulen oder Kopse durchgefiihrt werden mu8.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Varfahren zum Wechseln der Spinnspulen an einer
Spinnmaschine der singangs genannten Art zu
schaffen. das schnell und zuverldssig durchzufiih-
ren ist und das mit Hilfe einfacher Konstruktionen
zu realisieren ist.

Digse Aufgabe wird dadurch geldst, daB der
SpinnprozeB ohne Fadenbruch unterbrochen wird,
dann die Spindeln und die Glocken in axialer Rich-
tung aussinandergefahren und anschliefend in ra-
dialer Richtung voneinander hinwegbewegt werden,
wonach die vollen Spinnspulen von den Spindeln
abgenommen und leere Spulenhiilsen auf die Spin-
dein aufgesetzt werden, wobei die Fadenverbin-
dung zwischen Streckwerk und Spinnspule solange
erhatten bleibt, bis die leeren Spuienhiilsen auf die
Spindein aufgesetzt sind und die in den Bereich
der Spindein geflihrten Faden Ubernommen haben,
wonach die Spindeln und Glocken wieder in Spinn-
positicn gebracht werden und der Spinnprozefl wie-
der aufgenommen wird.

Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren 48t
sich 2in Weachseln der Spinnspulen schnell und
sicher durchfihren. Da die Fadenverbindung zwi-
schen Spinnspulen und Streckwerk durch die Giok-
ken mindurch zunidchst erhalten bleibt und spéter
diz Fadenenden automatisch mit den leeren Spu-
lenhillsen verbunden werden, 144t sich ein derarti-
ges ‘erfahren ohne weiteres in das Steuerpro-
gramm siner Spinnmaschine einbauen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesenen, daB die Fidden beim Aufsetzen der
lesren Spulenhlilsen an den Spindein festgeklemmt
werden. Damit ist es nicht notwendig, besondere
Fadenhalte- oder Fadenfangvorrichtungen vorzuse-
nen. mit denen das Fadenende festgelegt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
sorgesenen, daB die Spindeln und die Glocken
jeweils nur sine der beiden Bewegungen ausflih-
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ren, d.h. eine Bewegung in axialer Richtung oder
sine Bewegung in radialer Richtung. Dadurch er-
gibt sich eine klare Gliederung der Antriebe. Da
ohnehin eine Bewegung in axialer Richtung zum
Erzielen des Wicklungsaufbaus notwendig ist, fihrt
zweckmépigerweise auch das diese Bewegung
ausflihrende Element, meist die Spindel, die axiale
Bewegung flr das Doffen aus. Dabei ist es weiter
zweckmépBig, die Glocken radial zu den Spindei-
achsen in Richtung zur Maschinenmitte hin zu be-
wegen. Diese Bewegung erfolgt in einen Bereich
der Spinnmaschine hinein, in welchem ein geni-
gender Bauraum zur Verfligung steht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daf zunichst Spindeln und Glocken in
axialer Richtung auseinandergefahren und dann in
radialer Richtung soweit voneinander hinwegbe-
wegt werden, daB8 sich an den Halterungen der
Glocken an gebrachte Aufnahmen fir Spinnspuien
in axialer Richtung Uber den Spindeln befinden,
dann diese Aufnahmen und die Spindein zum Auf-
nehmen der Spinnspulen aufeinander zu- und wie-
der voneinander hinwegbewegt werden, dai dann
die Halterungen der Glocken mit in zweiten Aufnah-
men aufgenommenen leseren Spulenhiisen Uber
die Spindeln bewegt werden, wonach die Spindeln
und die zweiten Aufnahmen zum Ubergeben der
leeren Spulenhiilse aufeinander zu- und wieder
voneinander hinwegbewegt werden, wonach die
Glocken wieder Uber die Spindeln gebracht und
Glocken und Spindeln in axialer Richtung ineinan-
dergefahren werden, wobei bereits wenigstens die
Spindeln anlaufen. Bei diesem Verfahren sind die
flir das Spulenwechseln bendtigten Bewegungen
auf das Minimum beschrénkt. Wihrend des Spu-
lenwechselns selbst werden die voilen Spinnspulen
nicht vollstdndig aus dem Bereich der Spindeln
abtransportiert, wihrend die leeren Spulenhiisen
auch in diesem Bereich bereits bereitgehalten wer-
den. Erst nach Abschluf des Spulenwechsels, wih-
rend bereits der Spinnprozefs wieder aufgenommen
wurde, kann dann der endgliltige Abtransport der
vollen Spulen und das Wiederheranflhren der lee-
ren Spulenhilsen durchgefiihrt werden. so daB da-
durch keine Totzeiten bedingt werden.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
der in der Zeichnung dargesteiiten Ausflihrungsfor-
men zum Durchilihren des Verfahrens.

Fig. 1 bis 7 zeigén die Stationen eines er-
sten Verfahrens zum Spulenwechseln an einer ein-
zelnen Spinnstelle einer eine Vielzahl derartiger
Spinnstellen aufweisenden Spinnmaschine und
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Fig. 8 bis 16 die einzelnen Phasen eines
Spulenwechsels bei einem etwas abgewandelten
Verfahren.

In den Zeichnungen ist jeweils eine Spinnstelie
einer Spinnmaschine dargestellt, die aus einer Viel-
zahl nebeneinander vorzugsweise auf beiden Ma-
schinenseiten in jewsils einer Reihe angeordneter
Spinnstellen besteht. Jede Spinnstelle enthdlt ein
Streckwerk (1), dem von einer Vorgarnspule o.dgl.
ein Vorgarn zugeflhrt wird, das in dem Streckwerk
(1) auf die gewlinschte Garnfeinheit verstreckt wird.
Jede Spinnstelle enthilt ferner eine Spindel (3), die
jeweils von einem Einzelmotor (4) angetrieben ist.
Auf die Spindel (3) ist eine Spinnspule aufgesteckt,
auf die der ersponnene Faden aufgewickelt wird.
Der ersponnene Faden wird der Spinnspule (5)
{ber eine Glocke (2) zugefiihri, die koaxial zur
Spindel (3) angeordnet ist und die wihrend des
normalen Spinnprozesses die Spindel (3) und die
Spule (5) libergreift. Die Glocke besitzt einen in der
Spindelachse liegenden Fiihrungskanal, der einen
axialen Fadeneinlauf hat. An diesen Fadenfiih-
rungskanal schiieft ein im wesentlichen radial nach
auflen gerichteter und meist eine Neigung in Ab-
zugsrichiung aufweisendes Kanalstiick an, das in
dem AuBenmantel der Glocke (2) miindet. Der Fa-
den [duft auf dem AuBenmantel der Glocke (2)
wendeliGrmig ab und verl4dBt diese an ihrem unter-
en Rand zum Aufwickeln auf der Spule {5).

Die Glocke (2) wird in dem Normalfall freidreh-
bar gelagert sein, so daB sie von dem wendelfCr-
mig auf ihrem AuBenmante! laufenden Faden mit-
geschleppt wird. Es ist jedoch auch mdglich, die
Glocke positiv anzutreiben und/oder zu bremsen.

Die Spule (5) wird in einem sogenannten Kops-
aufbau auf eine Spulenhlilse gewickelt, die auf die
Spindel (3) aufgesteckt ist. Hierzu wird vorgesehen,
daB eine entsprechende Relativbewegung zwischen
dem unteren Rand der Glocke (2) und der Spule in
axialer Richtung vorhanden ist, d.h. eine in vertika-
ler Richtung hin- und hergehende Bewegung, die
sich allmdhlich zu dem oberen Spulenende hin
verlagert. Bei der dargesteliten Ausflihrungsform
wird die vertikale, hin- und hergehende Bewegung
durch entsprechendes Anheben und Absenken der
Spindel (3) zusammen mit ihrem Antriebsmotor (4)
bestimmt.

Wenn der Aufbau der Spule (5) abgeschiossen
ist, befindet sich die Glocke (2) in der in Fig. 1
dargestellten Position. In dieser Position wird der
SpinnprozeB unterbrochen und der Spulenwechsel
eingeleitet. Hierzu werden zunichst die Spindel (3)
und die Glocke (2) derart in axialer Richtung aus-
einanderbewegt, daB die Spule (5) mit ihrer Hiilse
von dem unteren Rand der Glocke (2) frei ist.
Dabei wird eine entsprechende Fadenldnge von
der Spinnspule (5) abgezogen, so daB kein Faden-
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bruch aufiritt (Fig. 2). Daraufhin wird die Glocke (2)
mit ihrer Halterung (10} radial zur Spindel (3) ver-
schoben, und zwar nach innen zur Maschinenmitte
hin. Gleichzeitig wird dem sich zwischen der Spuie
(5) und der Glocke (2) erstreckenden Faden sin
Fadentlhrungselement (6) zugestellt. das beispiels-
weise eine nach unten offene V-f6rmige Gestalt
aufweist und aus einem Drahtbligel gebogen ist.
Dieses Fadenflihrungselement (8) wird schridg nach
unten in Richtung zur Maschinenmitte bewegt, bis
es etwa in Hohe des unteren Endes der Hllse der
Spule (5) zu liegen kommt, d.h. etwas oberhalb
eines Ansatzes, auf welchem sich spéter eine auf
die Spindel (3) aufgesteckie leere Spulenhlilse (9)
in axialer Richtung abstitzt.

Der Spinnmaschine ist eine Transporteinrich-
tung (7) zugeordnet, die beispielsweise aus einem
entlang jeder Maschinenseite verlaufenden Trans-
portband besteht, das in vorgegebenen Abstinden
mit nach oben aufragenden Zapfen versehen ist.
Auf diesem Transportelement (7) befinden sich zu-
ndchst wechselweise freie Zapfen und Zapfen, auf
die leere Spulenhiilsen (9) aufgesteckt sind. Mittels
giner an sich bekannten Ubergabeeinrichtung (8),
die beispielsweise von Ringspinnmaschinen be-
kannt ist, werden die vollen Spinnspulen in der
Position nach Fig. 3 ergriffen und auf die leeren
Zapfen des Transportelementes (7) abgesetzt Fig.
4), Auch hierbei wird die Fadenverbindung zwi-
schen den Streckwerken (1) und den Spinnspulen
(5) nicht unterbrochen. Der Faden l4uft in einer Art
Fadenreserve jeweils von den in den Méntein der
Glocken (2) befindlichen Austrittsdfinungen Uber
die Fadenflihrungselemente (6) zu dem oberen
Ende der auf dem Transportelement (7) befindli-
chen Spinnspulen (Fig. 4).

Das Transportelement (7) fahrt dann um eine
Spindelteilung weiter, wobei ebenfalls die Faden-
verbindung nicht unterbrochen wird. Der Faden
wird dabei von der Spindel (3) etwas ausgelenkt,
so daB er sich an einer definierten Stelle befindet.
Die Ubergabeeinrichtung (8) nimmt jetzt leere Spu-
lenhilsen (9) von dem Transportelement (7) ab und
steckt sie auf die Spindeln (3) auf. Dabei wird der
Faden zwischen dem FUhrungselement (6) und
dem oberen Ende der Spinnspule (5) von dem
unteren Rand der Spulenhiilse (9) an der Spindei
(3) festgeklemmt. Mittels einer Schneideinrichtung
(17), die in Fig. 5 nur schematisch dargestelit ist,
wird dann der Faden in der N&he der leeren Spu-
lenhiilse (9) zertrennt, wonach die vollen Spinnspu-
fen (5) endgliitig abtransportiert werden k&nnen
(Fig. 5).

AnschlieBend wird der Antriebsmotor der Spin-
del (3) wieder eingeschaltet, wihrend gleichzeitig
das Fadenflinrungselement aus dem Bereich der
Spinnstellen herausbewegt wird (Fig. 6). Die Spin-
del (3) wird dabei nach oben bewegt, so daf sie in
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ciz Glocke 2) eindringt. Dabei wird auch wieder
das Streckwerk (1) eingeschaltet, so daB der Spinn-
prozef wisder 13uft. Der ersponnene Faden lduft
dann wieder wendelf6rmig auf der Glocke (2) (Fig.
74. Die Spindel (3) fUhrt entsprechend der Kops-
wickiung die notwendigen vertikalen Bewegungen
aus. wihrand die Glocke (2) nur eine Rotationsbe-
wegung ausflhrt, zu welcher sie mitgeschieppt
wird.

Die einzeinen Spinnstellen der Spinnmaschine
nach Fig. 8 bis 16 unterscheiden sich im Prinzip
nicht von den Spinnstellen der Ausflhrungsform
nach Fig. 1 bis 7, so daB fir die gleichen Elemente
die gleichen Bezugszeichen gewihit sind. Bezlg-
lich den Spinnstellen besteht lediglich ein Unter-
schied in den Halterungen (11) flr die Glocken, an
denen zwei zusitzliche Aufnahmen (12, 13) ange-
bracht sind, d.h. zwei zusitzliche Auf nahmen (12,
13) fiir jede Spinnstelle. In den den Glocken (2)
tenachbarten Aufnahmen (13) werden leere Spu-
lenhilisen (9) bereitgehalten. Nach dem die Spule
{5y gefiit ist. wird auch bei dieser Ausflihrungs-
form der SpinnprozeB in der Stellung entsprechend
Fig. 8 beendet. Die Glocke (2) und die Spindel
werden in axialer Richtung auseinanderbewegt, was
bei dem dargestsliten Ausflihrungsbeispiel durch
Absenken der Spindel (3) und ihres Motors (4)
srfoigt (Fig. 9). Ein zwischen den Streckwerken (1)
und den Einlaufseiten der Glocken (2) angeordne-
tes Fadenflhrungselement (14) wird jetzt quer zu
dem Fadenlauf ausgefahren, so daB in dem Be-
reich zwischen den Streckwerken (1) und den Glok-
ken {2} jeweils Fadenreserven gebildet werden
(Fig. 10, flr die die ben&tigte Fadenldnge von den
+ollen Spinnspulen (5) abgezogen wird. Nach dem
cder wihrend diese Fadenreserven gebildet wer-
den, werden die Halterungen (11) der Glocken (2)
radial zu den Spinden (3) verfahren, und zwar
soweif. bis die freien Aufnahmen (12) sich vertikal
oberhalb der Spindeln (3) befinden (Fig. 11). Dabei
rrd Faden von dem AuBenmaniel der Glocke ab-
gezcgen. Als nichster Schritt wird die Spindel (3)
derart angehoben, daB das obere Ende der Spulen-
hillse der vollen Spinnspule der Aufnahme (12)
zugesteilt wird. Die Aufnahme (12) besteht aus
Greifelementen, die einen entsprechenden inneren
Ringbund der Spulenhiilse hintergreifen und die
dann beim Absenken der Spindel (3) die Spinnspu-
ie i5) festraiten. Derartige Greifelemente sind bei-
spieisweise zum Halten von Vorgarnspulen be-
kannt. Durch sin erneutes Anheben der Spulenhi-
se der Spinnspule (5) kann diese von den Greifele-
menten der Aufnahme (12) wieder geldst werden.
Die vollen Spinnspulen (5) sind somit an die Halie-
rungen (11) bzw. deren Aufnahmen (12) (ibergeben
worden. Dis Spindeln (3) werden dann wieder so-
weit abgesenkt, daB sie vollstdndig von den volien
Spulen 5 frei sind (Fig. 13). In diesem Zustand
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wird Uber Flhrungselemente, beispielsweise einen
Ring (18), der V-iérmige Einschnitte haben kann.
der jewetls vorhandene Faden nach unten gezogen
und {iber den unteren Rand der in den Halterungen
(11) bereitgehaltenen leeren Spulenhiisen (9) ge
bracht. Dabei bewegt sich das Fiihrungselement
(14) etwas zurlick, so daB hierbei ein Teil der
Fadenreserve aufgeldst wird.

Die Halterungen (11) verfahren dann derart ra-
dial zur Spindel (3), daB die Spulenhiilsen (9) sich
vertikal Uber den Spindeln (3) befinden. Die Spin-
deln (3) werden anschliefiend nach oben gefahren,
so daB die leeren Spulenhiilsen (9) auf die Spin-
dein aufgesteckt werden (Fig 14). Die Aufnahmen
(13) sind ebenfalls in der Weise ausgebildet, wie es
zu den Aufnahmen (12) beschrieben wurde, d.h.
durch Anheben der leeren Spulenhilsen (9) in den
Aufnahmen (13) lassen sich diese von den Aufnah-
men (13) 18sen und werden dann von den Spindeln
mitgenommen. Bei dem Ubernehmen der leeren
Spulenhdiisen (9) durch die Spindeln (Fig. 14) wer-
den die Fiden zwischen den Spindeln und den
unteren Rindern der leeren Spulenhiilsen festge-
klemmt. Die Verbindung zu den vollen Spinnspulen
(5), die in den Halterungen (11) hdngen, wird dann
zertrennt, wonach die Spindel mit den leeren Spu-
lenhiilsen nach unten bewegt werden. Danach wer-
den die Halterungen (11) wieder radial zur Spindel
(3) in ihre Ursprungsposition (Fig. 8) verfahren, so
daB die Spindeln (3) mit den leeren Spulenhiiisen
(9) sich unter den Glocken (2) befinden (Fig. 15). In
dieser Position wird der Antrieb der Spindeln (3)
eingeschaltet, wdhrend gleichzeitig das Fadenfiih-
rungselement (14) aus dem Garnlaufweg zurlickbe-
wegt wird (Fig. 15), so daB sich die Fadenreserve
aufldst. Anschliefiend wird die Spindel (3) mit der
leeren Spulenhlilse (9) nach oben verfahren, so
daB sie in die Glocke (2) eindringt. Das Streckwerk
(1) ist wieder singeschaltet, so daB der Spinnpro-
zeB wieder aufgenommen ist (Fig. 16).

Fir diesen Wechsel der vollen Spinnspulen (5)
gegen leere Spulenhiilsen zwischen dem Unterbre-
chen des Spinnprozesses und der Wiedsraufnah-
me des Spinnprozesses wird nur eine relativ kurze
Zeitspanne bendtigt, da nur sehr kurze Wege von
den einzelnen Elementen durchzufiihren sind, d.h.
nur die unbedingt notwendigen Wege fir das Aus-
wechseln, wéhrend das endgliitige Abtransportie-
ren der vollen Spinnspulen (5) sowie das Wieder-
bereitstellen von leeren Spulenhiilsen durchgefihrt
werden kann, wihrend der SpinnprozeB lduft, d.h.
in dem Betriebszustand nach Fig. 16.

Bei den Spinnvorrichtungen, die anstelle eines
Rings und eines Liufers eine Glocke (2) verwen-
den, ist es normalerweise nicht ohne weiteres
mdglich, am Ende des Spinnprozesses eine Unter-
windung im Bereich des unteren Hilsenendes der
vollen Spinnspulen (5) anzubringen. Dies ist jedoch
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mit Hilfe der in Fig. 10 und 11 gebildeten Fadenre-
serve mdglich. In diesem Fall wird den vollen
Spinnspulen (5) in der Position nach Fig. 11 ein zur
Spindelachse koaxialer Ring zugestellt, bzw. die
Spinnspule wird einem ortsfesten Ring zugestellt,
der den Faden in dem Bereich des unteren Endes
der Spulenhillse der Spinnspule (5) fiihrt, Unter
Aufissung eines Teils der von dem Flhrungsele-
ment (14) gebildeten Fadenreserve kann dann eine
Unterwindung geschaffen werden, wonach dann
der Ring wieder entfernt wird und der Spulenwech-
sel in einem Zustand weiter forigesetzt wird, bei
welchem der Faden nicht wie in Fig. 11 von dem
oberen Ende der vollen Spinnspule (5) zu der Off-
nung im Mantel der Glocke (2) fUhrt, sondern ent-
sprechend von einer Unterwindung. Dies wiirde
jedoch nicht zu einem prinzipiellen Unterschied in
dem nachfolgenden Arbeitsablauf wihrend des
Spulenwechsels flihren.

Anspriiche

1. Verfahren zum automatischen Wechseln der
Spinnspulen an einer Spinnmaschine, die eine Viel-
zah! von Spinnstellen aufweist, die jeweils ein
Streckwerk und eine zur Aufnahme der Spinnspu-
len dienende Spindel sowie eine zur Spindel koa-
xiale, die Spindel {ibergreifende Glocke enthalten,
dadurch gekennzeichnet, daB der Spinnprozef
ohne Fadenbruch unterbrochen wird, dann die
Spindeln und die Glocken in axialer Richtung aus-
einandergefahren und anschlieBend in radialer
Richtung voneinander hinwegbewegt werden, wo-
nach die volien Spinnspulen von den Spindeln ab-
genommen und leere Spulenhiilsen auf die Spin-
deln aufgesetzt werden, wobei die Fadenverbin-
dung zwischen Streckwerk und Spinnspule solange
erhaiten bleibt, bis die leeren Spulenhilsen auf die
Spindeln aufgesetzt sind und die in dem Bereich
der Spindeln gefiihrten Faden Ubernommen haben,
wonach die Spindein und die Glocken wieder in
Spinnposition gebracht werden und der Spinnpro-
zeB wieder aufgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fdden beim Aufsetzen der
leeren Spulenhiilsen an den Spindeln festgeklemmt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Spindein und die Glocken
jeweils nur eine der beiden Bewegungen ausflih-
ren, d.h. eine Bewegung in axialer Richtung oder
eine Bewegung in radialer Richtung.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spindeln eine Bewegung in
axialer Richtung und die Glocken eine Bewegung
in radialer Richtung ausfiihren.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Glocken radial zu den Spin-
delachsen in Richtung zur Maschinenmitte hin be-
wegt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Spinn-
spule und Streckwerk eine Fadenreserve geschaf-
fen wird, aus der nach Unterbrechen des Spinnpro-
zesses eine Unterwindung auf die Spinnspulen ge-
wickelt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf zwischen Spinn-
spule und Streckwerk eine Fadenreserve geschaf-
fen wird, die wenigstens teilweise aufgeldst wird.
wenn der Faden zum Festklemmen mittels der
Spulenhiilsen den Spindeln zugeflhrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fadenreserven vor dem
Unterbrechen des Spinnprozesses erzeugt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fadenreserven nach dem
Unterbrechen des Spinnprozesses durch Abziehen
von den Spinnspulen gebildet werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf die Fadenreserven
beim Wiederaufnehmen des Spinnprozesses durch
Aufwinden auf den sich in die Glocken hineinbewe-
genden Spulenhilsen aufgeldst werden.

11. Verfahren nach einem der Ansprﬁf:he 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die vollen Spinn-
spulen beim Wechseln zunidchst in eine den zuge-
hrigen Spindein benachbarte Zwischen position
gebracht werden, in der die Fdden an den zugehd-
rigen Spindeln anliegen.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB zun#chst Spin-
deln und Glocken in axialer Richtung auseinander-
gefahren und dann in radialer Richtung sowsit von-
einander hinwegbewegt werden, daB sich an den
Halterungen der Glocken angebracht  Aufnahmen
fir Spinnspulen in axialer Richtung Uber den Spin-
deln befinden, dann diese Aufnahmen und die
Spindeln zum Aufnehmen der Spinnspulen aufein-
ander zu- und wieder voneinander hinwegbewegt
werden, daB dann die Halterungen der Glocken mit
in zweiten Aufnahmen aufgenommenen leeren
Spulenhiilsen Uber die Spindeln bewegt werden,
wonach die Spindeln und die zweiten Aufnahmen
zum Ubergeben der leeren Spulenhiisen aufeinan-
der zu- und wieder voneinander hinwegbewegt
werden, wonach die Glocken wieder Uber die Spin-
deln gebracht und Glocken und Spindeln in axialer
Richtung ineinandergefahren werden, wobei bereits
wenigstens die Spindeln wieder anlaufen.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor dem Aufeinanderzubewegen
der zweiten Aufnahmen mit den leeren Spulenhil-
sen und der Spindein der jeweils von dem zugehd-
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nigen Streckwerk kommende, durch die Glocke hin-
durch zur Spinnspule laufende Faden quer Uber
cas offene Ende der betreffenden leeren Spulen-
nilise gelegt wird.

14. Yerfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
Zurch gekennzeichnet, daB die vollen Spinnspulen
nach Wisderinbetriebnahme von den Aufnahmen
an den Halterungen der Glocken abgenommen
werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche -12
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf vor Einleiten
des Wechselns die zweiten Aufnahmen der Halte-
rungen der Glocken mit leeren Spulenhillsen be-
stlickt werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 12
bis 15. dadurch gekennzeichnet, daf die Aufnah-
men die vollen Spulen und die leeren Spulenhiilsen
jeweils an den oberen, den Spindein abgewandten
Hilserenden angreifen.
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