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@ Verfahren zur Reinigung von Garnfehlern sowie Garnreiniger zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Zur Reinigung von Garnfehlern an einer Spul-
stelle (12) ist vorgesehen, bei jewsils durch eine
Dickstelle gebildeten Garnfehlern anhand deren Lin-
ge zwischen durch den Spinnvorgang bedingten kr-
zeren und durch einen Ansetzvorgang mittels eines
Hilfsfadens bedingten l3ngeren Garnfehlern zu unter-
scheiden. Die elekironische Steuereinheit (18) des
verwendeten Garnreinigers (10) ist derart ausgelegt,
daB bei durch einen Ansetzvorgang bedingten Garn-
fehlern der Trennvorgang jewsils derart verzdgert
wird, daB eine Trennung des Hilfsfadens unterbleibt.
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VERFAHREN ZUR REINIGUNG VON GARNFEHLERN SOWIE GARNEINIGER ZUR DURCHFUHRUNG DES
VERFAHRENS

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Reini-
gung von Garnfehlern an einer Spuistelle, bei dem
der Garnquerschnitt bzw. -durchmesser wahrend
des Spulvorgangs laufend abgetastet, zur Beseiti-
gung von Garnfehlern vorgebbarer Dicke und L&n-
ge das Garn nach Erfassen eines betreffenden
Garnfehlers durchirennt und das auf die Spule auf-
gewickelte Garnende von der Spule abgenommen
und nach Entfernung des Garnfehlers insbesondere
durch einen SpleiB- oder Knotvorgang wieder mit
dem anderen Garnende verbunden wird. Die Erfin-
dung betrifft ferner einen Garnreiniger der im Ober-
begriff des Patentanspruchs 9 angegebenen Art.

Bei Spinnmaschinen, insbesondere Ringspinn-
maschinen, werden Fadenbriliche u.a. dadurch beh-
oben, dafi das eine Ende eines Hilfsfadens ohne
dessen Befestigung am abgebrochenen Garnende
um den Spinnkops und das andere Hilfsfadenende
derart an das beispielsweise vom Lieferwalzenpaar
eines Streckwerks gelieferte zu spinnende Material
angesetzt wird, daB die Fa sern des gelieferten zu
spinnenden Materials in dieses andere Hilfsfaden-
ende eingebunden werden. Nachdem die kopsseiti-
gen Fadenenden nicht miteinander verbunden wer-
den, ist die Anzahl der auf einem jeweiligen Spinn-
kops vorhandenen Fadenunterbriiche gleich der
Anzahl der in der Spinnmaschine aufgetretenen
Fadenbriiche.

Wird nun beim Umspulen in der Spulmaschine
eine jeweilige Ansetzstelle erfaBt und daraufhin zur
Beseitigung dieses Garnfehlers der Ubliche Garn-
trennvorgang ausgeidst, so kann es bei den bishe-
rigen Garnreinigern dazu kommen, daB der Hilfsfa-
den durchirennt wird. Dies bedeutst, daB im Spul-
automat gegebenenfalls ein zusdizlicher SpleiB-
bzw. Knotvorgang erforderlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren sowie den Garnreiniger der eingangs ge-
nannten Art so weiterzubilden, daB der zur Faden-
bruchbehebung ggf. verwendete Hilfsfaden voll-
sténdig und mdglichst rasch entfernt wird und der
beim Spleif- bzw. Knotvorgang auftretende Materi-
alverlust stets méglichst gering gehalten wird.

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch
gelOst, daB bei jewsils durch eine Dickstelle gebil-
deten Garnfehlern anhand deren Ldnge zwischen
durch den Spinnvorgang bedingten kiirzeren und
durch einen Ansetzvorgang mittels eines Hilfsfa-
dens bedingten i&ngeren Garnfehlern unterschie-
den wird und daB bei einem jewsiligen durch einen
Ansetzvorgang bedingten Garnfehler der Trennvor-
gang nach Erfassen dieses ldngeren Garnfehlers
zeitlich zumindest derart verzdgert wird, daB eine
Trennung des Hilfsfadens unterbleibt.
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ErfindungsgemaB wird demnach bei aufireten-
den Dickstellen zwischen durch den normalen
Spinnvorgang bedingten Garnfehlern und den je-
weils durch ein Ansetzen mittels eines Hilfsfadens
bedingten Garnfehlern unterschieden. Die Erfin-
dung macht sich hierbei den Umstand zunuize, daB
die durch einen Ansetzvorgang mittels eines Hilfs-
fadens bedingten Garnfehler im allgemeinen deut-
lich [&nger als solche Garnfehler sind, welche wih-
rend des normalen Spinnvorgangs aufireten. Wird
ein jeweiliger, durch einen Ansetzvorgang beding-
ter ldngerer Garnfehler erfaBt, so wird erfindungs-
gemap der Hilisfaden stets vollsténdig auf die Auf-
wickelspule aufgewickelt, wodurch dieser als Gan-
zes zusammen mit der Ansetzstelle problemlos
entfernbar und ein erneutes verbinden des von der
Aufwickelspule abgenommenen Garnendes mit
dem Hilfsfaden zuverldssig ausgeschlossen ist.

Der zur Durchfiihrung des erfindungsgeméifen
Verfahrens erforderliche apparative Aufwand kann
insbesondere in solchen Fllen relativ gering gehal-
ten werden, in denen feste Hilfsfadenlangen und
insbesondere definierte Ldngen der Ansetzstellen
vorliegen. In einer von derselben Anmelderin
gleichzeitig eingereichten deutschen Patentanmel-
dung "Verfahren zum Betrieb einer Spinnmaschine,
insbesondere Ringspinnmaschine, sowie Bedienro-
boter zur  Durchflhrung des Verfahrens"
(Anwaltsaktenzeichen R 2833) wird ein Verfahren
bzw. Bedienroboter vorgeschlagen, welche ein
stets zuverldssiges und eindeutig reproduzierbare
Ansetzstellen erzeugendes automatisches Ansetzen
des Fadens gewdhrleisten und bei denen somit
sichergestellt ist, daB die jeweils enistehende An-
seizstelle bei der Weiterverarbeitung zweifelsfrei
erkannt und entsprechend bessitigt werden kann.

GeméB diesem Vorschiag ibernimmt der Ro-
boter beispielsweise von einem mitgeflhrien Hilfs-
fadenvorrat ein Fadenstiick definierter L@nge. Der
Anwickelvorgang erfolgt gemaB einem genau vor-
gegebenen Ablauf, wobei die zum Ansetzen ver-
flgbare Restfadeniénge bei jedem Ansetzvorgang
gleich groB gehalten wird. Es ergeben sich bei-
spielsweise bei Ringspinnmaschinen allenfalls klei-
nere Ldngendifferenzen infolge der jeweiligen Lage
der Ringbank im Bereich der Kopsspitze wihrend
des Anwickels und durch den Zeitpunkt des Anset-
zens des Hilfsfadens an dem Fasersirom. Damit ist
gewidhrleistet, daB die Linge der Ansetzstelle mit
beispielsweise doppeltem Fadenguerschnitt eine
bekannte L&nge aufweist, welche regelm&Big deut-
lich gréBer als die Ldnge der normalerweise auftre-
tenden, durch den Spinnvorgang bedingten Garn-
fehler ist.
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Bei den heute Ublichen Fadenbruchzahlen in
der GréBenordnung von etwa einem Fadenbruch
auf 100 Spindelstunden und Kopslaufzeiten von 3
Stunden ergibt sich beispielsweise ein einziger
SpleiB- bzw. Knotvorgang infoige eines Fadenbru-
ches auf 33 SpleiBvorgdnge infolge eines Kops-
wechsels. Durch die sich einstellenden Fadenbru-
che ergibt sich demnach praktisch kaum eine
Mehrbelastung der Spulmaschine. Die infolge von
Fadenbriichen erforderlichen SpleiB- bzw. Knotvor-
gdnge sind aus den genannten Grlinden von véllig
untergeordneter Bedeutung. Wesentlich ist, daB
durch ein jeweiliges Ansetzen mittels eines Hilfsfa-
dens in Verbindung mit der er indungsgemé&fen
Garnreinigung eine unkontrollierte Dickstelle im
Garn durch einen infolge des Hilfsfadens auftreten-
den Unterbruch ausgelsten kontrollierten SpleiB
mit genau reproduzierbaren Eigenschaften erseizt
wird.

Die Abzugsldnge des nach dem Ausidsen des
Trennvorgangs bzw. nach Auftreten des durch den
Ansetzvorgang bedingten Fadenunterbruchs wieder
von der Spule abgewickelten Garnstlicks ist zur
Entfernung des Garnfehlers vorzugsweise in Ab-
hangigkeit von der fesigestellten Fehlerart gewéhlt,
wobei diese Abzugsldnge nach Erfassen eines
durch einen Ansetzvorgang bedingten Garnfehlers
zumindest gleich der Ldnge des Hilfsfadens ist.

Demnach wird beim Aufireten eines durch den
normalen Spinnvorgang bedingten Garnfehlers ein
kiirzeres Garnstiick von der Aufwickelspule abge-
zogen und zur Beseitigung des Fehlers entfernt,
wihrend beim Auftreten eines ansetzerbedingten
Fehlers von der Aufwickelspule stets soviel Faden
entnommen wird, daB der Hilfsfaden in seiner ge-
samten Ldnge zusammen mit der Ansetzstelle ent-
fernt wird.

GemaiR einer bevorzugten AusfUhrungsvariante
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen,
daB infolge eines Garnfehlers mit einer flir einen
Ansetzvorgang typischen Ldnge in jedem Fall ein
verzdgerter Trennvorgang durchgefiihrt wird, und
zwar unabhingig davon, ob ein insbesondere
durch den Hilfsfaden bedingter Fadenunterbruch
auftritt oder nicht.

Hierbei wird sicherheitshalber berlicksichtigt,
daB der erfapte Garnfehler frotz seiner grdBeren
Lange mdglicherweise nicht von einem mittels ei-
nes Hilfsfadens durchgeflihrien Ansetzvorgang her-
riihrt und dementsprechend kein Fadenunterbruch
auf dem Spinnkops vorliegt, d.h. ein Trennvorgang
zwingend erforderlich ist. Liegt erwartungsgemis
ein durch einen jeweiligen Ansetzvorgang bedingter
Garnfehler vor, so geht der betreffende Schnitt ins
Leere.

Der nach dem Erfassen eines durch einen An-
setzvorgang bedingten Garnfehlers vorzunehmende
Trennvorgang kann vorteilhafterweise dadurch ver-
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z6gert werden, daB er in Abhéngigkeit vom Auftre-
ten des aufgrund des verwendeten Hilfsfadens auf
dem Spinnkops vorliegenden Fadenunterbruchs
ausgelGst wird. In diesem Falle ist sichergestellt,
daB selbst dann, wenn der Hilfsfaden ldnger als
erwartet sein sollte, der jeweilige Schnitt ins Leere
geht und ein Durchtrennen des Hilfsfadens ausge-
schlossen ist. Unterbleibt jedoch nach einer vor-
gebbaren Zeit bzw. MeBldnge ein solcher Unter-
bruch so sollte aus den oben genannten Griinden
nach Ablauf dieser Zeit sicherhsitshalber dennoch
ein Schnitt erfolgen.

Vorzugsweise wird ein durch den Spinnvorgang
bedingter Garnfehler bei Vorliegen einer Fehlerldn-
ge zwischen einem vorgebbaren gerade noch zu-
|4ssigen Lidngenwert und einem vorgebbaren maxi-
malen Langenwert und ein durch einen Ansetzvor-
gang bedingter Garnfehler bei Vorliegen einer Feh-
lerlinge gr&Ber oder gleich dem maximalen L&n-
genwert erfaBt. Dickstellen mit einer Fehleridnge
unterhalb dem vorgebbaren gerade noch zuléssi-
gen Lingenwert werden nicht als Garnfehier be-
handelt.

" Der maximale Langenwert wird zweckmiBiger-
weise derart gewihlt, daB er grdBer als die Lange
im wesentlichen sdmtlicher wihrend des normalen
Spinnvorgangs auftretender Garnfehler und kleiner
als die kleinste Lidnge der in Betracht kom men-
den, durch einen jeweiligen Ansetzvorgang beding-
ten Garnfehler ist. In der Praxis hat sich als zweck-
m#Big erwiesen, wenn dieser maximale Lingen-
wert etwa 80 mm und vorzugsweise grdfer als
etwa 100 mm ist und insbesondere zwischen 100
und 300 mm liegt.

Wihrend zur Bessitigung von durch einen je-
weiligen Ansetzvorgang bedingten Garnfehlern der
betrefiende Trennvorgang verzdget wird, erfolgt
dieser Trennvorgang nach Erfassen eines durch
den Spinnvorgang bedingten Garnfehlers vorzugs-
weise zumindest im wesentlichen ohne Verzdge-
rung.

Eine jeweilige Dickstelle des Garns wird im
allgemeinen jeweils nur nach Uberschreiten eines
vorgebbaren maximalen Querschnitiswerts als
Garnfehler behandelt. Diinnere Dickstellen werden
demnach wihrend des Umspulens vom Spinnkops
auf die Aufwickelspule nicht entfernt.

Der erfindungsgeméfe Garnreiniger zeichnet
sich dadurch aus, daB die Garntrennvorrichtung
durch die elekironische Steuereinheit derart in Ab-
hingigkeit von der jeweils erfaften Linge der
Garnfehler ansteuerbar ist, daB die Ansteuerung
der Garntrennvorrichtung bei durch den Spinnvor-
gang bedingten kiirzeren Garnfehlern mit einer je-
weiligen Fehlerlinge unterhalb einem vorgebbaren
maximalen Ldngenwert Lmax im wesentlichen ohne
Verz6gerung und bei durch einen Ansetzvorgang
mittels eines Hilfsfadens bedingten ldngeren Garn-
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fehlern mit einer jeweiligen Fehlerlinge groBer
oder gleich dem vorgebbaren maximalen Langen-
wert Lyax zumindest derart zeitlich verzdgert er-
folgt, daB eine Trennung des Hiifsfadens unter-
bleibt.

Hierbei ist die Abzugslénge des zur Entfernung
des Garnfehlers wieder von der das Garn aufneh-
menden Spule abzuwickelnden Garnstlicks vor-
zugsweise derart durch die elekironische Steue-
reinheit bestimmbar, daB diese Abzugsldnge bei
einem durch einen Ansetzvorgang bedingten Garn-
fehler zumindest gleich der Lidnge des Hilfsfadens
ist.

Die elektronische Steuersinheit kann sinen Mi-
kroprozessor und beispielsweise eine Eingabesin-
heit umfassen, Uiber welche insbesondere die maxi-
male Fehlerlénge, die gerade noch zuldssige Feh-
lerlinge, die zu erwartende Hilfsfadenldnge
und/oder der maximale Querschnittswert singebbar
sind. Die jeweilige Verzdgerung des Trennvor-
gangs erfolgt zweckmé&Bigerwsise unter Berlick-
sichtigung der Hilfsfadenldnge und der Spuige-
schwindigkeit.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erldutert; in dieser zeigt:

Fig. 1 ein Blockschaltbild eines einer Spulstelle
einer Spulmaschine zugeordneten Garnreinigers,
Fig. 2 ein Diagramm zur Darstellung der Abhén-
gigkeit des Zeitpunkis des Trennvorgangs von
der Garnfehlerldnge, wobei die erfaBte Dickstelle
einem durch den Spinnvorgang bedingten Garn-
fehler entspricht, und

Fig. 3 ein Diagramm zur Darstellung der Abhin-
gigkeit des Zeitpunkis des Trennvorgangs von
der Garnfehlerldnge, wobei die erfaBte Dickstelle
einem durch einen Ansetzvorgang mittels eines
Hilisfadens bedingten Garnfehler entspricht.

Fig. 1 zeigt eine Spulstelle 12 siner Spulma-
schine, bei der Garn 26 von einer Spule 24 abge-
zogen und auf eine Spule 28, welche im vorliegen-
den Ausfihrungsbeispiel sine Kreuzspule ist, auf-
gespult wird.

Der Spuistelle 12 ist ein Garnreiniger 10 zuge-
ordnet, welcher zum Erfassen und Beseitigen von
Garnfehlern insbesondere vorgebbarer Dicke und
Lénge dient und einen Megfiihler 14 zur laufenden
Uberwachung des Garnquerschnitis bzw. -
durchmessers aufweist.

Der Me8fiihler 14, bei dem es sich beispiels-
weise um einen kapazitiven Fiihler handeln kann,
liefert eine MeBspannung Uy, die mittels eines
Verstédrkers 30 verstdrkt und einer elekironischen
Steuereinheit 18 des Garnreinigers 10 zugeflihri
wird.

Die elekironische Steuereinheit 18 dient zur
Auswertung der vom Megfiihler 14 gelieferten Mef-
spannungen Uy sowie zur Ansteuerung siner Garn-
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trennvorrichtung 16 und einer Spulstellen-Ansetz-
einrichtung 34. Diese Spulstellen-Ansetzeinrichtung
34 kann beispielsweise eine Absaugdiise zur Auf-
nahme des beispielsweise nach einem Garntrenn-
vorgang auf die Spule 28 aufgewickelten Garnen-
des sowie Mittel zur Entfernung eines jeweiligen
Garnfehlers und zum erneuten Verbinden des vom
Garnfehler befreiten Garnendes mit dem anderen
Garnende beispielsweise mittels eines SpleiB- oder
Knotvorgangs umfassen.

An die elekironische Steuereinheit 18 des
Garnreinigers 10 ist ferner eine Eingabeeinheit 32
angeschlossen, Uber die beispielsweise die jeweili-
gen Grenzwerte von flr die Garnreinigung maBgeb-
lichen Qualitdtsmerkmalen, wie beispielsweise Dik-
ke und Linge, eingebbar sind.

Die Funktionsweise des in Fig. 1 gezeigten
Garnreinigers 10 wird im folgenden anhand der
Diagramme gemaB den Fig. 2 und 3 beschrieben:

Abschnitt A des in Fig. 2 gezeigten Diagramms
gibt die Lingen Lg und L/F zweier vom Garnreini-
ger 10 erfaBter Garnfehler 20 bzw. 20" im Garn 26
(vgl. auch Fig. 1) an.

Im Abschnitt B dieses Diagramms ist der Ver-
lauf der vom MeBflhler 14 an die elektronische
Steuereinheit 18 gelieferten MeBspannung Uy, flr
die beiden erfaten Garnfehler 20 bzw. 20 wieder-
gegeben. Es ergibt sich jewsils ein rechteckfdrmi-
ger Spannungsverlauf, wobei die Anstiegsflanke je-
weils zu dem Zeitpunkt auftritt, zu dem die Dick-
stelle bzw. der Garnfehler 20, 20" in den MeBflhler
14 (vgl. Fig. 1) einlduft. Die abfallende Flanke des
jeweiligen rechteckidrmigen MeBspannungssignals
Uy tritt jeweils dann auf, wenn vom Mepfiihler 14
das Ende des betreffenden Garnfehlers 20 bzw. 20°
erfaft wird.

Im Abschnitt C des in Fig. 2 gezeigten Dia-
gramms ist der als Spannungsimpuls aufiretende,
von der elektronischen Steuereinheit 18 an die
Garntrennvorrichtung 16 gelieferte Trennbefehl TB
bzw. TB Uber der Zeit t dargestelit.

Bei den in Fig. 2 gezeigten Dickstellen handelt
es sich um Garnfehler 20, 20', wie sie beim norma-
len Spinnvorgang aufireten. Derartige Garnfehler
sind im allgemeinen relativ kurz und liegen selten
oberhalb einem Wert von beispielsweise etwa 80
mm. Beide in Fig. 2 dargestellten Garnfehler 20,
20 weisen sine L&nge unterhalb einem derartigen
maximalen Langenwert L. auf. Andererseits be-
sitzen diese beiden Garnfehler 20 (als durchgezo-
gene Linie dargestellt) und 20’ (gestrichelt darge-
stellf) jeweils eine solche Linge Lg bzw. L'e wel-
che oberhalb einem gerade noch zuldssigen Lin-
genwert L, liegen. Beide Dickstellen 20, 20" werden
demnach als Garn fehler behandelt, wihrend Dick-
stellen mit einer Ldnge geringer als der gerade
noch zuldssige L&ngenwert L, nicht mehr als Garn-
fehler behandelt werden.
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In Fig. 3 ist ein Fig. 2 vergleichbares Dia-
gramm gezeigt, wobei jedoch die dort dargesteliten
Garnfehler 22 bzw. 22 jeweils eine solche Ldnge
aufweisen, die gréBer als der maximale Langenwert
Lmax ist. Entsprechend tritt die abfallende Flanke
der jeweiligen vom MeBfiihler 14 (vgl. Fig. 1) gelie-
ferten rechteckiérmigen MeBspannung Uwm zeitlich
nach der gerade noch zuldssigen Zeitdauer T, und
der maximalen Zeitdauer Tpax auf, die bei ange-
nommen konstanter Garnabzugsgeschwindigkeit
dem gerade noch zuldssigen Ladngenwert L, bzw.
dem maximalen Lingenwert Ln,y entsprechen.

Bei den deutlich gréBere Lingen, z.B. 100 mm
bis 300 mm, aufweisenden Dickstellen 22, 22' ge-
mig Fig. 3 handelt es sich um Garnfehler, welche
durch einen in der Spinnmaschine erfolgten An-
setzvorgang mittels eines Hilfsfadens bedingt sind.

Bei einem derartigen nach einem jewaeiligen
Fadenbruch in der Spinnmaschine erfolgenden An-
setzen mittels eines Hilfsfadens wird beispielsweise
zunidchst das eine Ende des Hilfsfadens ohne des-
sen Befestigung am abgebrochenen Garnende um
den Spinnkops gewickelt und anschiiefend das an-
dere Hilfsfadenende derart an das beispielsweise
von einem Lieferwalzenpaar gelieferte zu spinnen-
de Material angesetzt, das die Fasern des zu spin-
nenden Materials in dieses andere Hilfsfadenende
eingebunden werden. Nachdem das Aufwickeln
des einen Hilfsfadenendes gemaB einem genau
gesteuerten Ablauf erfolgt, ist die zum Ansetzen
verfligbare Restfadenldnge bei jedem Fadenbruch-
beheben gleich. Kleine Ldngendifferenzen ergeben
sich beispielsweise bei einer Ringspinnmaschine
lediglich durch die Lage der Ringbank im Bereich
der Kopsspitze wihrend des Anwickelns und durch
den Zeitpunkt des Ansetizens des Hilfsfadens an
den Faserstrom. Damit ist gew&hrleistet, daf die
Linge des Ansetzers, welcher beispielsweise einen
doppelten Fadenguerschnitt aufweist, ebenfalls
eine bekannte Linge besiizt. Diese Ansetzerldnge
kann beispielsweise 100 bis 300 mm betragen.
Demgegeniiber weist der verwendete Hilfsfaden
beispielsweise eine Lédnge von etwa 1,6 m auf.

Jeder an der Spinnmaschine mittels eines
Hiltsfadens behobene Fadenbruch verbleibt als Fa-
denunterbruch auf dem Spinnkops, d.h. beim vor-
liegenden Ausflihrungsbeispiel auf der abzuwik-
kelnden Spule 24. Bei jedem w#hrend des Umspu-
lens an der Spulstelle 12 aufiretenden Fadenunter-
bruch muB demnach zwangsldufig ein SpleiB- oder
Knotvorgang erfolgen.

Der Garnreiniger 10 bzw. dessen elekironische
Steuereinheit 18 ist nun derart ausgelegt, daB bei
jeweils durch eine chkstelle gebildeten Garnfeh-
lern 20, 20 22, 22" anhand deren Lange Lg, L,:
zwischen durch den normalen Spinnvorgang be-
dingten kirzeren Garnfehlern 20, 20" und durch
einen Ansetzvorgang mittels eines Hilisfadens be-
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dingten l&ngeren Garnfehlern 22, 22" unterschieden
wird.

Wie anhand von Fig. 2 gezeigt ist, wird ein
durch einen normalen Spinnvorgang bedingter kiir-
zerer Garnfehler 20, 20 dadurch erkannt, daB die
Linge einer betreffenden Dickstelle mit einem
Querschnitt oberhalb einem vorgebbaren Grenz-
wert, z.B. + 60%, zwischen dem vorgebbaren ge-
rade noch zuldssigen Lingenwert L, und dem
ebenfalls vorgebbaren maximalen Lingenwert
Lmax liegt. Fur die vom MeBfiihler 14 (vgl. Fig. 1)
gelieferte MeBspannung Uw bedeutet dies, daB die
abfallende Flanke, welche beim Erfassen des Feh-
lerendes auftritt, zwischen der gerade noch zuléssi-
gen Zeit T, und der maximalen Zeit Trax Ilegt Fiir
beide in Fig. 2 dargestellte Garnfehier 20, 20  sind
diese Voraussetzungen erflllt.

Bei diesen als durch den normalen Spinnvor-
gang bedingte Garnfehler 20, 20  erfaBten Dickstel-
len wird das Garn nach der Fehlererfassung im
wesentlichen ohne zeitliche Verzgerung durch-
frennt. Kurz nach Aufireten der jeweiligen abfallen-
den Flanke der MeBspannung Uwm bzw. dem Auftre-
ten des Endes des Garnfehlers 20 bzw. 20’ gibt
demnach die elekironische Steuereinheit 18 (vgl.
Fig. 1) einen Trennbefehl TB bzw. TB' an die
Garntrennvorrichtung 16 (vgl. Fig. 1) ab, worauf
diese das Garn hinter der betreffenden Dickstelle
durchtrennt.

Demgegentiber werden auftretende Dickstellen
als durch ein Ansetzen mittels eines Hilfsfadens
bedingte Garnfehler 22, 22" (vgl. Fig. 3) erkannt,
wenn die Linge dieser Dickstellen gr&fer oder
gleich dem maximalen Ldngenwert Ly ist. Bezlig-
lich der vom Megilihler 14 gelieferten Mefspan-
nung Um bedeutet dies, daB8 deren mit dem Ende
des Garnfehlers 22, 22° zusammenfallende abfal-
lende Flanke nach dem Zeitpunkt Tmax aufireten
muB. Bei den in Fig. 3 dargestellten Dickstellen
bzw. Garnfehlern 22, 22 sind diese Voraussetzun-
gen erfullt.

Anders als bei den durch einen normalen
Spinnvorgang bedingten Garnfehlern (vgl. Fig. 2)
wird die Abgabe der Trennbefehle TB, TB' an die
Garntrennvorrichtung 16 bei diesen jeweils durch
ein Ansetzen mlttels eines Hilfsfadens bedingten
Garnfehlern 22, 22° (Fig. 3) zeitlich verzogert. Die
Verzdgerung dieser Trennbefehle TB bzw. B er-
folgt derart, daB eine Trennung des Hilfsfadens
unterbleibt. Dies bedeutet, daB die Trennbefehle
TB, TB erst nach dem Auftreten des ansetzerbe-
dingten Fadenunterbruchs in der Spulstelle 12 er-
zeugt werden. Ein solcher Fadenunterbruch wird
jewsils zum Zeitpunkt Ty erfaBt, der mit dem Zeit-
punkt zusammenfillt, zu dem das freie Ende des
die Linge Ly aufweisenden Hilfsfadens vom MeB-
fihler 14 bzw. einem gesonderien Fadenwichter
(nicht gezeigt) erfalt wird.
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Die Trennbefehle TB, TB' k&nnen unabhingig
von der jeweiligen Ldnge der als ansetzerbedingte
Garnfehler 22, 22" erkannten Dickstellen jeweils in
Abhéngigkeit vom Auftreten des genannten Faden-
unterbruchs bzw. nach dem Zeitpunkt Ty ausgeldst
werden. sicherheitshalber wird jedoch nach Ablauf
einer bestimmien Zeitspanne ein Schnitt unabhin-
gig davon durchgefihrt, ob ein Fadenunterbruch
aufiritt oder nicht.

Obwohi die in Fig. 3 gezeigten Garnfehler 22,
22’ (durch eine durchgezogene bzw. eine gestri-
chelte Linie dargestellt) unterschiedliche Lingen
Lr, L'F besitzen, treten die beiden Trennbefehle TB
bzw. TB' zum gleichen Zeitpunkt nach dem erfaf-
ten Fadenunterbruch auf. MaBgeblich ist allein, daB
eine Trennung des Hilfsfadens unterbleibt. Im vor-
liegenden Fall erfolgt der veranlaBte Schnitt infolge
des Fadenunterbruchs jewsils ins Leere. Dadurch
ist sichergestellt, daB auch solche Fehler, die zwar
Langen zwischen L. und Ly aufwseisen, jedoch
nicht durch einen Ansetzvorgang bedingt sind, zu-
verléssig beseitigt werden. Grundsitzlich ist jedoch
auch denkbar, daB bei Garnfehlern entsprechender
Lange der jeweilige Trennbefehl unterdriickt wird,
sofern die Wahrscheinlichkeit, daB stets hilfsfaden-
bedingte Unterbriiche auftreten, genligend groB ist.

Wahrend gem3B Fig. 2 die Trennbefehle TB,
TB' bei jewells als spinnprozeBbedingte Garnfehler
20, 20  erkannten Dickstellen unterschiedlicher
Lénge L, L'F zu unterschiedlichen Zeiten erzeugt
werden, ist grundsitzlich auch denkbar, in diesem
Falle die Trennbefehle jeweils zum gleichen Zeit-
punkt auszuldsen, z.B. im Bereich des Zeitpunkies
Tmax: 2U dem bereits festgestellt ist, ob ein durch
den normalen SpinnprozeB bedingter Garnfehler
vorliegt oder nicht.

Das Freilegen des auf der Spule 28 (vgl. Fig.
1) aufgewickelten Garnendes kann im normalen,
bisher iiblichen Zyklus erfolgen. Hierbei wird je-
doch durch eine entsprechende Ansteuerung der
Spulstellen-Ansetzvorrichtung 34 durch die elekiro-
nische Steuereinheit 18 die Linge des von der
Spule 28 mittels der Konenfadensaugdiise jewsils
abgesaugten Garnstlicks in AbhZngigkeit von der
festgestellten Fehlerart bestimmt. Die Abzugslinge
wird bei Vorliegen eines durch einen Ansetzvor-
gang bedingten Garnfehlers zumindest gleich der
L&nge Ly (vgl. Fig. 3) des Hilfsfadens gew&hlt. Bei
Vorliegen eines durch den normalen Spinnvorgang
bedingten  klirzeren  Garnfehlers wird die
Spulstelien-Ansetzeinrichtung 34 bzw. die Konenfa-
densaugdiise durch die elektronische Steueresinheit
18 dazu veraniaBft, ein entsprechend kirzeres
Garnstlick von der Spule 28 abzusaugen.

Die gewiinschten Werte L, bzw. T, und Lyax
bzw. Tnax kOnnen ebenso wie ein maximal zuldssi-
ger Querschnitiswert, ab dem Drehstellen jeweils
als Garnfehler behandelt werden, Uber die mit der
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elekironischen Steuereinheit 18 verbundene Einga-
beeinheit 32 eingegeben werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Reinigung von Garnfehlern an
einer Spulstells, bei dem der Garnguerschnitt bzw.
-durchmesser wdhrend des Spulvorgangs laufend
abgetastet, zur Beseitigung von Garnfehlern vor-
gebbarer Dicke und Linge das Garn nach Erfassen
eines betreffenden Garnfehlers durchtrennt und das
auf die Spule aufgewickelte Garnende von der Spu-
le abgenommen und nach Entfernung des Garnfeh-
lers insbesondere durch einen Spleif- odsr Knot-
vorgang wieder mit dem anderen Garnende ver-
bunden wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei jeweils durch eine Dickstelle gebildeten
Garnfehlern anhand deren Lénge zwischen durch
den Spinnvorgang bedingten kiirzeren und durch
einen Ansetzvorgang mittels eines Hilfsfadens be-
dingten ldngeren Garnfshlern unterschieden wird
und daB bei einem jeweiligen durch einen Ansetz-
vorgang bedingten Garnfehler der Trennvorgang
nach Erfassen dieses ldngeren Garnfehlers zeitlich
zumindest derart verzdgert wird, daB sine Tren-
nung des Hilfsfadens unterbleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abzugslédnge des nach dem AuslSsen des
Trennvorgangs bzw. nach Aufireten des durch den
Ansetzvorgang bedingten Fadenbruches wieder
von der Spule abgewickelten Garnstlicks zur Ent-
fernung des Garnfehlers in Abh&ngigkeit von der
festgestellten Fehlerart bestimmt wird, wobei diese
Abzugslénge nach Erfassen eines durch sinen An-
setzvorgang bedingten Garnfehlers zumindest
gleich der Ldnge des Hilfsfadens ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB infolge eines Garnfehlers mit einer flir einen
Ansetzvorgang typischen Linge in jedem Fall sin
verz&gerter Trennvorgang durchgeflinrt wird, und
zwar unabhfngig davon, ob ein insbesondere
durch den Hilfsfaden bedingter Fadenunterbruch
auftritt oder nicht.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trennvorgang unmittelbar nach Erfassen
des durch den Ansetzvorgang mittels eines Hilfsfa-
dens bedingten Fadenunterbruches ausgel6st wird.
5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein durch den Spinnvorgang bedingter Garn-
fehler bei Vorliegen siner Fehleriinge zwischen
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einem vorgebbaren gerade noch zuldssigen L&n-
genwert und einem vorgebbaren maximalen Lin-
genwert und ein durch einen Ansefzvorgang be-
dingter Garnfehler bei Vorliegen einer Fehlerlinge
grbBer oder gleich dem maximalen Lingenwert
erfaBt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der maximale Langenwert grofer als etwa 80
mm und vorzugsweise gréBer als etwa 100 mm ist
und insbesondere zwischen etwa 100 und etwa 300
mm liegt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Garn nach Erfassen eines durch den
Spinnvorgang bedingten Garnfehlers zumindest im
wesentlichen ohne Verzdgerung durchtrennt wird.
8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine jeweilige Dickstelle des Garns jeweils nur
nach Uberschreiten eines vorgebbaren maximalen
Querschnittswerts als Garnfehler behandelt wird.

9. Garnreiniger zum Erfassen und Beseitigen von
Garnfehlern vorgebbarer Dicke und Ldnge, mit ei-
nem Megfihler (14) zur laufenden Uberwachung
des Garnguerschnitts, einer Garntrennvorrichtung
(16) und einer elekironischen Steuereinheit (18) zur
Auswertung der vom MeBilihler (14) erhaltenen Si-
gnale sowie zur Ansteuerung der Garntrennvorrich-
tung (16), insbesondere zur Durchflihrung des Ver-
fahrens nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Garntrennvorrichtung (18) durch die elek-
tronische Steuereinheit (18) derart in Abhdngigkeit
von der jeweils erfaBten Ldnge der Garnfehler an-
steuerbar ist, da8 die Ansteuerung der Garnirenn-
vorrichtung (16) bei durch den Spinnvorgang be-
dingten klrzeren Garnfehlern mit einer jeweiligen
Fehlerldnge unterhalb einem vorgebbaren maxima-
len Langenwert Ly im wesentlichen ohne Verzo-
gerung und bei durch einen Ansetzvorgang mittels
eines Hilfsfadens bedingten lingeren Garnfehlern
(22) mit einer jeweiligen Fehlerldnge gr&Ber oder
gleich dem vorgebbaren maximalen Langenwert
Limax zumindest derart zeitlich verzdgert erfolgt, daB
eine Trennung des Hilfsfadens unterbleibt.

10. Garnreiniger nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abzugsldnge des zur Entfernung des Garn-
fehlers wieder von der das Garn (26) aufnehmen-
den Spule (28) abzuwickeinden Garnstlicks derart
durch die elekironische Steuereinheit (18) be-
stimmbar ist, daf diese Abzugsldnge bei einem
durch einen Ansetzvorgang bedingten Garnfehler

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(22) zumindest gleich der Linge (Lu) des Hilfsfa-
dens ist.
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