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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Wartung von Spinnvorrichtungen mit Hilfe einer War-
tungseinrichtung, die langs einer Vielzahl gleichartiger,
spinnrelevante Elemente aufweisender Spinnstellen
verfahrbar ist, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Im Verlauf des Spinnprozesses treten immer wie-
der Falle auf, in denen beispielsweise aufgrund eines
gehauften Auftretens von Fadenbriichen oder aufgrund
des Auftretens von Moiré-Effekten im gesponnenen
Faden der Spinnrotor, der den spinnrotor abdeckende
Rotordeckel oder auch die Fadenabzugsdiise zur
Anpassung an andere Materialien ausgetauscht wer-
den muB bzw. missen. In der Praxis wird zu diesem
Zweck die betreffende Spinnstelle stillgelegt. Sodann
werden die zu Uberprifenden oder auszutauschenden
Teile ausgebaut. Bis dann das Uberprifte Teil oder das
bzw. die im Austausch einzusetzende(n) Teil(e) wieder
eingebaut ist bzw. sind, vergeht je nach Umfang der
Uberprifung oder Austauscharbeiten eine mehr bder
weniger groBe Zeitspanne, wahrend welcher die betrof-
fene Spinnstelle vom ArbeitsprozeB ausgeschlossen
ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit deren Hilfe
insbesondere langwierige Wartungsarbeiten an spinn-
relevanten Elementen durchgefihrt werden kénnen,
ohne daB die betroffenen Spinnstellen fur eine langere
Zeitdauer dem ProduktionsprozeB entzogen werden
mussen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB an einer Spinnstelle die zu wartenden
spinnrelevanten Elemente der Spinnvorrichtung durch
die Wartungseinrichtung (in Form von Baueinheiten
gemeinsam) ausgebaut und gegen entsprechende,
bereits gewartete Elemente ausgetauscht werden, die
nun anstelle der zu wartenden Spinnvorrichtung einge-
baut wird, daB die ausgebauten Elemente durch die
Wartungseinrichtung gemeinsam einer Servicestation
zugefiihrt und dort gewartet werden, um nach der War-
tung zum gemeinsamen Austausch gegen zu wartende
Elemente einer Spinnvorrichtung zu einer der der Ser-
vicestation zugeordneten Spinnstellen gebracht und
dort wieder eingebaut zu werden. Auf diese Weise wird
die Stillstandszeit einer Spinnstelle auf die Zeit redu-
ziert, die zum Austausch der zu wartenden Baueinhei-
ten mit den spinnrelevanten Elementen gegen bereits
zuvor gewartete derartige Baueinheiten bendtigt wird.
Die Stillstandszeit ist somit unabhangig davon, wieviel
Zeit fur die Wartung der nicht mehr einwandifrei arbei-
tenden oder in einem zuvor festgelegten Zyklus zu
Uberprifenden spinnrelevanten Elemente benétigt wird,
da diese Wartung auBerhalb der Spinnmaschine
erfolgt.

Die fur einen solchen Austausch benétigte Zeit ist
dann besonders kurz, wenn nicht die spinnrelevanten
Elemente einzeln, sondern zusammen mit den sie auf-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nehmenden Gehausen etc. als Baueinheiten ausgebaut
werden. Die Wartung der spinnrelevanten Elemente
kann deshalb ohne Zeitdruck durchgefiihrt werden.
Darlber hinaus wird auch die Wartung der einzelnen
Elemente vereinfacht, da durch entsprechende, von
den Produktionsbedingungen unabhangige Anordnung
der zu wartenden Elemente in der Servicestation die
Zuganglichkeit zu diesen Elementen wesentlich verbes-
sert werden kann. Diese Unterbringung der zu warten-
den Baueinheit in einer von Produktionsbedingungen
unabhéngigen Servicestation bietet dartiber hinaus
noch den Vorteil, daB den zu wartenden Elementen der
Baueinheit innerhalb der Servicestation verschiedene
Wartungsvorrichtungen zugestellt werden kénnen, was
innerhalb der Spinnmaschine aufgrund der engen
Platzverhéaltnisse weder mdglich noch sinnvoll ist, da
dann die Platzverhaltnisse so geandert werden miBten,
daB entweder in der Maschine pro Spinnstelle War-
tungseinrichtungen untergebracht werden kénnen oder
eine Zustellung derartiger Wartungseinrichtungen
zulassen. Ein derartiger Platzaufwand ist in der Praxis
jedoch nicht akzeptabel.

Selbst dann, wenn samtliche spinnrelevanten Ele-
mente einer Spinnvorrichtung ausgebaut, zur Services-
tation gebracht, dort gewartet, wieder an ihre
urspriingliche Stelle zurtickgebracht und erst dann wie-
der eingebaut werden, ergeben sich noch Vorteile
gegeniber der bisherigen Praxis, da durch die verbes-
serten Wartungsbedingungen fir die zu wartende
Spinnvorrichtung eine einfachere und intensivere War-
tung ihrer spinnrelevanten Elemente ermdéglicht wird.
Der volle, durch die Erfindung realisierbare Vorteil wird
jedoch erst dann erreicht, wenn gemaB der bevorzugten
Ausbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens den zu
wartenden Spinnstellen eine die Zahl der Spinnstellen
Ubersteigende Anzahl von gleichartigen spinnrelevan-
ten Elementen zugeordnet wird, die sich dann im Pro-
duktions-/Wartungskreislauf befinden.
Vorteilhafterweise werden die spinnrelevanten Ele-
mente einer beliebigen Spinnstelle zugestelit.

Auch wenn die spinnrelevanten Elemente einer
Spinnstelle auf mehrere Baueinheiten aufgeteilt sind, ist
es von Vorteil, wenn die durch den Austausch einer die-
ser Baueinheiten ohnehin auftretende Produktionsun-
terbrechung benutzt wird, auch alle anderen derartigen
Elemente aufnehmenden Baueinheiten der betroffenen
Spinnstelle mit auszutauschen, um sie einer praventi-
ven Wartung zuzufihren.

Um sicherzustellen, daB die gewarteten Baueinhei-
ten nach der Wartung auch tatsdchlich einwandirei
arbeiten, ist es von Vorteil, wenn gemaB einer zweck-
maBigen Weiterbildung des Verfahrens nach der Erfin-
dung vorgesehen wird, daB jede gewartete Baueinheit
vor ihrem Wiedereinbau an einer beliebigen Spinnstelle
innerhalb der Servicestation getestet wird. Treten wah-
rend dieses Testlaufs fortgesetzt Stérungen auf, so wird
zweckmaBigerweise die Wartung nach Ablauf der Gbli-
chen Wartungsdauer zumindest fir eine vorgegebene
Zeit fortgefuhrt. Kann auch dann die Stérung noch nicht
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behoben werden, so wird der Testlauf abgebrochen.
Vorzugsweise werden dann die stérungsbehafteten
Baueinheiten nach einer vorgegebenen Anzahl vergeb-
licher Wartungsversuche aus dem Austauschkreislauf
ausgeschlossen und durch einwandireie gleichartige
Baueinheiten ersetzt.

Unabhangig von den vorzunehmenden Wartungs-
arbeiten wird in vorteilhafter Ausbildung des Verfahrens
geman der Erfindung die Baueinheit wahrend der War-
tungsarbeiten als AbschluB dieser Arbeiten gereinigt.

Um eine Wartung auszulésen, kann vorgesehen
werden, daB wahrend des Spinnbetriecbes an einer
Spinnstelle auftretende Fehler zentral gespeichert wer-
den und in Abhangigkeit vom Erreichen einer zuvor fest-
gelegten Fehleranzahl der Austausch der betroffenen
Spinnvorrichtung zwecks Wartung veranlaBt wird.
Zusétzlich oder anstelle dieser Ausléseméglichkeit far
die Wartung kann auch vorgesehen werden, daf3 die
Betriebsdauer der Baueinheiten oder der Spinnvorrich-
tung seit ihrem letzten Wartungseintausch Gberwacht
wird und bei Erreichen einer festgelegten Betriebsdauer
der nachste Wartungsaustausch veranlaBt wird. Damit
die Wartungseinrichtung, welche den Austausch der zu
wartenden Baueinheit(en) gegen die gewartete(n) Bau-
einheit(en) vornimmt, an der Servicestation nicht war-
ten muB, bis sie die zu wartende(n) Baueinheit(en)
abliefern kann und/oder bereits gewartete und somit flr
den Einbau vorbereitete(n) Baueinheit(en) abholen
kann, ist in zweckmaBiger Ausgestaltung des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens vorgesehen, dann am Ein-
gang und/oder Ausgang der Servicestation die zu
wartenden und/oder gewarteten Baueinheiten zwi-
schengelagert werden.

Zur Durchflihrung des oben erlduterten Verfahrens
ist bei einer Vorrichtung zur Wartung von Spinnvorrich-
tungen mit Hilfe einer langs einer Vielzahl gleichartiger
Spinnstellen verfahrbaren Wartungseinrichtung, wobei
jede Spinnvorrichtung in einer oder mehreren Bauein-
heiten untergebrachte spinnrelevante Elemente auf-
weist, vorgesehen, daf jeder Baueinheit eine mit Hilfe
der Wartungseinrichtung Iésbare und verriegelbare Ver-
riegelungseinrichtung zugeordnet ist, daB die War-
tungseinrichtung fir jede der verschiedenen
Baueinheiten eine Versatzvorrichtung zum Heraushe-
ben der durch die Verriegelungsvorrichtung freigegebe-
nen Baueinheit und fir ihre Antransportaufnahme in
einer in der Wartungseinrichtung vorgesehenen Auf-
nahmestelle und zum Uberfiihren einer Baueinheit, die
wahrend des Transportes in einer weiteren, pro Bauein-
heit in der Wartungseinrichtung vorgesehenen Aufnah-
mestelle angeordnet ist, in ihre Einbauposition an einer
Spinnstelle aufweist.

Um Stillstandzeiten fir eine zu wartende Spinnvor-
richtung so kurz wie méglich zu halten, ist in bevorzug-
ter Ausbildung des Erfindungsgegenstandes den
Spinnstellen und der Wartungseinrichtung eine gréBere
Anzahl von Baueinheiten zugeordnet, als durch die
Wartungseinrichtung Spinnstellen zu warten sind.
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Da in der Regel WartungsmaBnahmen nur in gré-
Beren zeitlichen Abstanden erforderlich sind, kann zur
besseren Auslastung vorgesehen sein, daB3 die einer
Servicestation zur Wartung zugeordneten Spinnstellen
auf mehr als eine Spinnmaschine verteilt sind.

Um Wartezeiten flir die Wartungseinrichtung zu
vermeiden, kann in weiterer vorteilhafter Ausbildung
des Gegenstandes gemanB der vorliegenden Erfindung
vorgesehen werden, daB die Servicestation an ihrem
Eingang und/oder an ihrem Ausgang ein Zwischenlager
fur die zu wartenden und/oder fir die bereits gewarte-
ten Baueinheiten aufweist. Hierdurch kann die War-
tungseinrichtung zu wartende Baueinheiten bereits an
der Servicestation abladen, bevor diese durch Beendi-
gung eines Wartungsvorgangs an einer friher geliefer-
ten Baueinheiten in der Lage ist, die Wartung der neu
angelieferten Baueinheit bzw. Baueinheit zu beginnen.
Durch ein Lager am Ausgang der Servicestation dage-
gen kann diese die Wartungsarbeit an einer weiteren
Baueinheit bereits beginnen, noch bevor die Werkzeug-
einrichtung eine bereits gewartete Baueinheit an der
Servicestation wieder aufgenommen hat.

Je nach Art der zu wartenden Maschine kénnen die
spinnrelevanten Elemente unterschiedlich ausgebildet
werden. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die zur War-
tung austauschbaren spinnrelevanten Elemente einer
Spinnvorrichtung ein Offenend-Spinnelement, ein Lager
fur das Offenend-Spinnelement, eine Aufldsevorrich-
tung zum Auflésen eines Faserbandes und/oder wenig-
stens einen Teil einer Speisevorrichtung zum Zuflihren
des Faserbandes zur Auflésevorrichtung umfassen, von
denen das Offenend-Spinnelement, das Lager, die Auf-
I6sevorrichtung und der wenigstens eine Teil der Spei-
sevorrichtung in mindestens einer mit Hilfe der
Wartungseinrichtung austauschbaren Baueinheit unter-
gebracht sind. Bei einer derartigen Ausbildung des
Erfindungsgegenstandes 148t sich die Efindung beson-
ders vorteilhaft realisieren, wobei die spinnrelevanten
Elemente einer Spinnvorrichtung zweckmaBigerweise
auBer einem als Spinnrotor ausgebildeten Offenend-
Spinnelement einen ebenfalls mit Hilfe der Wartungs-
einrichtung austauschbaren Rotordeckel aufweisen.

GemaB einer anderen zweckméBigen Ausgestal-
tung nach der Erfindung umfassen die spinnrelevanten
Elemente eine Spinndiise und/oder ein dieser Spinn-
dise vorgeschaltetes Streckwerk. Auch dann 1aBt sich
die Erfindung mit Vorteil zur Anwendung bringen.

Vorzugsweise weist die Servicestation ein Lager
zur Aufnahme spinnrelevanter Elemente unterschiedli-
cher Formen und/oder GréBen auf. Auf diese Weise
werden in der Servicestation spinnrelevante Elemente
bereitgestellt, die bei Anderung der Spinnbedingungen
benétigt werden. Im Falle einer durch die Servicestation
zu wartenden Rotorspinnmaschine ist deshalb vorzugs-
weise vorgesehen, daB das Lager Spinnrotoren, Rotor-
deckel, Auflésewalzen und/oder  Abzugsdisen
aufnimmt.

Nicht nur die Servicestation, sondern auch die War-
tungseinrichtung weist vorzugsweise sowohl flur die
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bereits gewarteten, wieder einzubauenden Baueinhei-
ten als auch fur die noch zu wartenden, der Servicestat-
ion zuzufihrenden Baueinheiten jeweils ein Magazin
zur Aufnahme mehrerer gleichartiger Baueinheiten auf,
so daB die Wartungseinrichtung mehrere Spinnstellen
bedienen kann, ehe sie wieder die Servicestation
anlaufen muB.

Es ist zwar méglich, die austauschbaren spinnrele-
vanten Elemente in mehreren Baugruppen oder -einhei-
ten unterzubringen. Ein besonders rascher Austausch
einer zu wartenden Spinnvorrichtung gegen eine
bereits gewartete Spinnvorrichtung 148t sich jedoch
dadurch erreichen, da3 gemas einer bevorzugten Aus-
gestaltung des Erfindungsgegenstandes die austausch-
baren spinnrelevanten Elemente einer Spinnvorrichtung
zu einer einzigen austauschbaren Baueinheit zusam-
mengefafit sind.

ZweckmaBigerweise ist vorgesehen, daB jede
Spinnstelle einen die Qualitat des gesponnenen Fadens
Uberwachenden Fadenwéchter aufweist und die War-
tungseinrichtung mittels einer Steuervorrichtung ver-
schiedenen Spinnstellen nacheinander entsprechend
der jeweiligen Position der Wartungseinrichtung zuge-
ordnet werden kann. Auf diese Weise erfolgt die War-
tung der Spinnvorrichtung in Abhéngigkeit von der
Qualitat des gesponnenen Fadens.

Bestimmte Arbeiten an einer Spinnvorrichtung sind
an die spinnrelevanten Elemente anzupassen. So hangt
beispielsweise die auf die Fasersammelflache eines als
Spinnrotor ausgebildeten Spinnelementes von dessen
Durchmesser ab. Aus diesem Grunde kann in zweck-
maBiger Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vor-
richtung vorgesehen werden, daB die an einer
Spinnstelle einbaubare Baueinheit eine Markierung
zum Kennzeichnen spinntechnisch relevanter Daten
aufweist. Durch diese Markierung kann beispielsweise
die automatische Einstellung einer Fadenreserve
bewirkt werden. Noch flexibler 148t sich erfindungsge-
maB eine Steuerung der betroffenen Spinnstelle errei-
chen, indem jeder Spinnstelle eine maschinenseitige
Steuervorrichtung zugeordnet ist oder zugeordnet wer-
den kann und die Steuervorrichtung der Wartungsein-
richtung einen Speicher aufweist, in welchen die fiir den
Betrieb einer Spinnvorrichtung relevanten Daten ein-
gebbar sind und von welchem diese Daten im Zusam-
menhang mit einem Einbau der die spinnrelevanten
Elemente aufnehmenden Baueinheit bzw. Baueinheiten
an einer Spinnstelle an die maschinenseitige Steuervor-
richtung einspeisbar sind. Die maschinenseitige Steu-
ervorrichtung kann von diesen Daten wichtige
Steuerungen fur den SpinnprozeB und seine Ingangset-
zung ableiten. So kann beispielsweise auBer der Gr6Be
eines Spinnrotors auch dessen Form, die Form des
Austritts eines Faserspeisekanals, die Ausbildung einer
Fadenabzugsdlse etc. gespeichert werden, so daB in
Abhangigkeit von diesen Daten beim Anspinnen nicht
nur eine entsprechende Fadenreserve gebildet wird,
sondern in Abhangigkeit von den weiteren Daten der
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Anspinnvorgang beispielsweise durch entsprechende
Festlegung des Anspinnabzuges durchgefiihrt wird.

Es ist zweckmaBig, wenn gemaB einer weiteren
Ausbildung der Vorrichtung nach der Erfindung jeder
Spinnstelle eine maschinenseitige Steuervorrichtung
zugeordnet ist oder zugeordnet werden kann, die eine
Zeitsteuervorrichtung aufweist, durch welche nach
Ablauf einer festgelegten Zeit ein Wartungsanforde-
rungssignal fir die Wartungseinrichtung auslésbar ist.
Dieses Anforderungsignal kann dabei ein an die War-
tungseinrichtung gesandtes Rufsignal sein oder aber
auch ein Hinweissignal, das die an der Spinnmaschine
verfahrbare Wartungseinrichtung beim Patrouillieren
erfaBt und das dadurch ein Anhalten der Wartungsein-
richtung und ein Auswechseln der Spinnvorrichtung der
betroffenen Spinnstelle auslost.

Die Servicestation kann unterschiedlich ausgebil-
det sein. Vorteilhafterweise sind in der Servicestation
mehrere unabhéngig voneinander arbeitende War-
tungsstellen vorgesehen. Dabei ist es zweckmaBig,
wenn die Wartungsstellen der Servicestation unter-
schiedlich zur Durchfihrung unterschiedlicher War-
tungsarbeiten ausgebildet sind. Es ist ferner ein Vorteil,
wenn die Servicestation, evtl. fir jede ihrer Wartungs-
stellen, eine Vorrichtung zur Reinigung zumindest eines
der spinnrelevanten Elemente aufweist.

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Servicestation
erfindungsgeman eine Test-Spinnstelle aufweist, in wel-
che die spinnrelevanten Elemente fur einen Testlauf
einsetzbar sind. Dabei kann die Test-Spinnstelle in
zweckmaBiger Ausbildung Mittel zum Uberwachen des
Rundlaufs eines Spinnrotors aufweisen.

Gemas einer vorteilhaften Ausgestaltung des Erfin-
dungsgegenstandes ist der Servicestation ein Zwi-
schenlager zugeordnet flir die Aufnahme von in der
Servicestation auch nach mehrmaligen Versuchen nicht
wartbaren Spinnvorrichtungen oder einzelner ihrer Bau-
einheiten, damit diese Spinnvorrichtungen oder diese
Baueinheiten vom weiteren Einsatz in der Spinnma-
schine ausgeschlossen werden.

Die Erfindung erméglicht in einfacher und sinnvoller
Weise eine intensive Wartung der spinnrelevanten Ele-
mente einer Spinnvorrichtung. Dabei wird gemé&B den
bevorzugten Ausbildungen des Verfahrens und der Vor-
richtung nach der Erfindung auch noch eine groBe Zeit-
ersparnis in bezug auf die Produktion erzielt. Erreicht
wird dies dadurch, daB die zeitaufwendigen Wartungs-
zeiten nicht mehr an den zu wartenden Spinnstellen
selbst durchgefihrt werden, sondern unabhéngig von
den Spinnstellen an einer zentralen Stelle. Die dort ein-
gerichtete Servicestation kann dabei eine oder mehrere
gleichartige oder unterschiedliche Wartungsstellen aui-
weisen, die entweder je nach Art der durchzufiihrenden
Wartungsarbeiten wahlweise gleichzeitig durchgefihrt
oder nacheinander durchlaufen werden. Abgesehen
davon, dafB die Wartungsarbeiten wegen der besseren
Zuganglichkeit und aufgrund des fehlenden Zeitdruk-
kes, da die Wartungsdauer nicht den Produktionsaus-
stoB beeintrachtigt, intensiver durchgefihrt werden
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kann, wird auch die Unfallgefahr herabgesetzt, da die
Wartungseinheiten nicht in Nahe der sich Uber eine
Vielzahl nebeneinander befindlichen Spinnstellen
erstreckenden, ununterbrochen  weiterlaufenden
Antriebe der Spinnvorrichtung durchgefuhrt werden.
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend mit Hilfe von Zeichnungen néher erlautert. Es
zeigen:
Figur 1 in schematischer Darstellung eine aus meh-
reren Spinnmaschinen, einer Wartungsein-
richtung sowie einer Servicestation
bestehende Anlage gemaB der Erfindung;
Figur 2 im Querschnitt eine Spinnvorrichtung einer
Rotorspinnmaschine mit einer einzigen aus-
wechselbaren Baueinheit pro Spinnvorrich-
tung sowie eine mit dieser Spinnvorrichtung
zusammenarbeitende,  erfindungsgeman
ausgebildete Wartungseinrichtung;
Figur 3 eine Draufsicht auf den fiir die vorliegende
Erfindung relevanten Teil der Wartungsein-
richtung;
Figur 4 eine Abwandlung der in Figur 3 gezeigte
Einrichtung im Querschnitt;
Figur 5 in der Vorderansicht eine Spinnvorrichtung,
in welcher die zu wartenden spinnrelevaten
Elemente in mehreren auswechselbaren
Baueinheiten untergebracht sind;
Figur 6 eine gegeniber Figur 5 geringfligig abge-
wandelte Spinnvorrichtung sowie die War-
tungseinrichtung in schematischer
Seitenansicht;
Figur 7 in schematischer Darstellung je einen Teil
der Spinnmaschine sowie der Wartungsein-
richtung; und
Figur 8 im Querschnitt eine erfindungsgeman aus-
gebildete Spinnvorrichtung einer Luftspinn-
vorrichtung.

Die Erfindung wird zunachst mit Hilfe einer Sche-
maskizze erlautert. Das Schema gemanB Figur 1 zeigt
eine Anlage mit einer Vielzahl von Spinnmaschinen 1,
10 und 11 ..., von denen jede zumindesten auf einer
Maschinenléngsseite eine Vielzahl gleichartiger,
nebeneinander angeordneter Spinnstellen 100 auf-
weist.

Die einzelnen Spinnstellen einer Spinnmaschine 1,
10, 11 ... kénnen jeweils gleich ausgebildet sein. Es
spielt dabei im Prinzip aber keine Rolle, ob es sich bei
den Spinnmaschinen einer Anlage um Offenend-Spinn-
maschinen oder um Luftspinnmaschinen oder derglei-
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chen handelt. Entsprechend sind dann auch die
Spinnelemente unterschiedlich ausgebildet.

Far die nachstehende Beschreibung wird als Aus-
fuhrungsbeispiel eine Spinnvorrichtung 2 beschrieben,
die als wesentlichsten Bestandteil einen Spinnrotor 20
aufweist (siehe Figur 2). Dem Spinnrotor 20 ist in Gbli-
cher Weise eine Speisevorrichtung 21 vorgeschaltet,
die beispielsweise aus einer Speisewalze 210 und einer
Speisemulde (nicht gezeigt) besteht. Die Speisevorrich-
tung 21 hat die Aufgabe, ein nicht gezeigtes, zu verspin-
nendes Faserband einer Auflésevorrichtung 22
zuzufohren, die als wesentlichsten Bestandteil eine in
einem Gehduse 220 angeordnete Auflésewalze 221
aufweist.

Der zuvor erwahnte Spinnrotor 20 ist in einem
Gehause 200 angeordnet, das durch einen Rotordeckel
23 abdeckbar ist. Der Rotordeckel 23 ist mit Hilfe einer
Schwenkachse 230 gelenkig auf dem Gehause 220 der
Auflésevorrichtung 22 gelagert und enthélt zumindest
teilweise einen Faserspeisekanal 231, der sich von dem
die Aufldsewalze 221 aufnehmenden Innenraum des
Gehauses 220 zum Spinnrotor 20 erstreckt.

Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die
beiden Gehause 200 und 220 miteinander verbunden
und bilden somit eine einzige Baueinheit 7, die auBer-
dem den bereits erwahnten Rotordeckel 23 tragt.

Das Gehéause 220 lagert sowohl die Auflosewalze
221 als auch die Speisewalze 210, deren Lagerwellen
an ihren der Auflésewalze 221 beziehungsweise der
Speisewalze 210 abgewandten Enden ein Antriebs-
zahnrad 222 beziehungsweise einen Antriebswirtel 211
tragen. Das Antriebszahnrad 222 steht mit einem Zahn-
rad 240 in Eingriff, das von einer Welle 24 getragen
wird, die sich in Langsrichtung der Maschine erstreckt.
Mit dem Antriebswirtel 211 steht ein Antriebsriemen
241 in Verbindung, der mit Hilfe von Spannrollen 242 in
Anlage am Antriebswirtel 211 gehalten wird.

Das einteilig mit dem Gehause 220 verbundene
Gehause 200 tragt ein Rotorlager 25, das beispiels-
weise ein Paar Stutzscheiben 250 aufweist, in deren
Zwickel der Spinnrotor 20 mit seinem Schaft 201 gela-
gert ist. Mit dem Schaft 201 arbeitet ein Antricbsriemen
243 zusammen, der durch eine nicht gezeigte Vorrich-
tung auch vom Schaft 201 abgehoben werden kann.
AuBerdem ist dem Schaft 201 eine nicht gezeigte
Bremse zustellbar.

Die gesamte, zuvor beschriebene Baueinheit 7 wird
mit Hilfe eines Lagers 26 vom Maschinengestell 260
getragen. Das am Maschinengestell 260 angebrachte
Lager 26 weist beispielsweise Lagerbolzen 261 auf, auf
welche die die Spinnvorrichtung 2 bildende Baueinheit
7 eingehangt ist, beispielsweise mit Hilfe einer Rastvor-
richtung (nicht gezeigt).

Das Maschinengestell 260 tragt beim gezeigten
Ausfihrungsbeispiel unterhalb der Spinnvorrichtung 2
Fuahrungen 262 und 263 fur ein Schmutzabtransport-
band 264, auf welchem sich aus dem Gehause 220
durch eine Schmutzabscheide6ffnung 265 hindurch
abgeschiedene Schmutzbestandteile sammeln, um



9 EP 0 731 195 A1 10

sodann durch dieses Schmutzabtransportband 264
abgeflhrt zu werden.

Das Gehause 220 weist auf seiner dem Maschi-
nengestell 260 abgewandten Seite eine Wand auf, die
sich bis in Nahe der Fiihrungen 262 und 263 erstreckt
und eine Verriegelungsvorrichtung 3 tragt, die die aus
Speisevorrichtung 21, Auflésevorrichtung 22, Rotordek-
kel 23, Gehause 200 mit Spinnrotor 20 sowie Rotorla-
ger 25 bestehende Baueinheit 7 in ihrer Arbeitsposition
halt, in welcher das Antriebszahnrad 222 in Eingriff mit
dem Zahnrad 240 steht und der Antriebsriemen 211 in
Anlage am Antriebsriemen 241 und der Schaft 201 des
Spinnrotors 20 in Anlage am Antriebsriemen 243 gehal-
ten wird. Diese Verriegelungsvorrichtung 3 besteht bei-
spielsweise aus einem Gehause 30, in welchem ein
Rastbolzen 31 elastisch so gelagert ist, daB er hinter
den Fuhrungen 262 und 263 einrastet, das heift auf der
dem Maschinengestell 260 zugewandten Seite der Fih-
rungen 262 und 263. Der Rastbolzen 31 weist einen
Arm 32 auf, der sich durch einen nicht gezeigten Schilitz
in der Wand des Gehauses 220 zu der dem Maschinen-
gestell 260 abgewandten Seite bis auBerhalb der Wand
erstreckt und somit die Aufgabe erflllt, bei Einwirkung
entgegen einer elastischen Beaufschlagung den Rast-
bolzen 31 von der Fihrung 262 beziehungsweise 263
zuriickzuziehen, so daB die Baueinheit 7 freigegeben
ist und um das Lager 26 herum verschwenkt werden
kann.

Wie Figur 1 zeigt, ist eine Wartungseinrichtung 4 an
jenen Seiten der Spinnmaschinen 1, 10, 11 ... entlang
verfahrbar, die Spinnvorrichtungen 100 aufweisen.
Besitzen die Spinnmaschinen 1, 10, 11 ... an jeweils
beiden Seiten Spinnvorrichtungen 100, so ist die War-
tungseinrichtung 4 auch langs beiden Langsseiten der
Maschinen verfahrbar, wahrend bei einseitiger Ausbil-
dung der Spinnmaschinen 1, 10, 11 ... die Wartungsein-
richtung 4 lediglich an den mit Spinnvorrichtungen 100
bestlickten Langsseiten der Spinnmaschine 1, 10, 11 ...
entlang fahrt.

Die Wartungseinrichtung fahrt dabei langs Bahnen
5,50, 51, 52 ..., die untereinander durch Bahnen 53 ver-
bunden sind. Mit der Bahn 53 und somit auch mit den
Bahnen 5, 50, 51, 52 ... steht eine weitere Bahn 54 in
Verbindung, die zu einer Servicestation 8 fuhrt.

Die jeweilige Ausbildung der Bahnen 5, 50, 51, 52,
53 und 54 ist ohne Belang. So kénnen diese Bahnen als
hangende oder im Boden verlegte Schienen ausgebil-
det sein; es gentigen jedoch auch unter dem Boden ver-
legte, berthrungslos arbeitende Fulhrungen, die mit
Hilfe von Induktion etc. die Steuerung der Wartungsein-
richtung 4 Gbernehmen.

Bei dem in Figur 1 gezeigten Ausfihrungsbeispiel
ist der eigentlichen Servicestation 8 ein Pufferlager 80
vorgeschaltet, in welchem zu wartende Baueinheiten 7
zwischengelagert werden kénnen, sollte die Services-
tation 8 noch nicht zu ihrer Aufnahme bereit sein. Beim
gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist das Pufferlager in der
Lage, vier Baueinheiten aufzunehmen, doch spielt die
Anzahl der Lagerplatze 800 im Pufferlager 80 keine
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Rolle. Die Servicestation weist beim gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel vier Servicestellen 81, 810, 811 sowie
812 auf, die von den zu wartenden Baueinheiten 7
nacheinander durchlaufen werden. Beispielsweise wer-
den in der Servicestelle 81 die spinnrelevanten Ele-
mente der Baueinheit 7 gereinigt. In der Servicestelle
810 erfolgt beispielsweise ein Auswechseln spinnrele-
vanter Teile, wenn beispielsweise vorgesehen ist, daB
an der Spinnstelle, an der die Baueinheit 7 eingebaut
wird, andere Spinnbedingungen (zum Beispiel Garn-
nummer) vorgesehen werden sollen. An der Service-
stelle 811 werden gegebenenfalls manuelle Eingriffe in
die Baueinheit 7 vorgenommen. An der Servicestelle
812 erfolgt eine mechanische Kontrolle der Baueinheit 7
auf vollstandigen Zusammenbau.

Am Ausgang der Servicestation 8 befindet sich
beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel noch eine Service-
stelle 813, in welcher die Baueinheit 7 einem Probelauf
unterworfen wird. Lauft die Baueinheit 7 zur Zufrieden-
heit, so wird sie entweder direkt an eine sich im Bereich
der Servicestation 8 befindende Wartungseinrichtung 4,
oder aber an das ausgangsseitige Pufferlager 82 Uiber-
geben, von dessen Lagerplatze 820 die Wartungsein-
richtung 4 dann zu einem spéteren Zeitpunkt die
gewarteten Baueinheiten 7 wieder abholen und zu einer
zu wartenden Spinnstelle 100 beférdern kann.

Sollte der Probelauf jedoch gezeigt haben, daB die
Baueinheit 7 nach wie vor einer Wartung bedarf, so wird
die Baueinheit 7 langs der Bahn 83 wieder der Ein-
gangsseite der Servicestation 8 zugefiihrt, so daB die
Baueinheit 7 erneut zur Servicestelle 81 gelangt und
diese dann komplett durchlauft.

Sollte eine mehrmalige Wartung nicht zum Erfolg
gefuhrt haben, so wird die betreffende Baueinheit 7
langs einer Bahn 830 einem Lager 84 zugefthrt, wo
diese Baueinheiten 7 gelagert werden. Eine spatere
Inspektion durch eine Bedienungsperson muf3 zeigen,
ob eine Wartung noch méglich ist oder ob diese Bauein-
heit 7 oder Teile hiervon génzlich aus dem Wartungs-
kreislauf auszuscheiden sind.

Nachdem das Prinzip der Erfindung im wesentli-
chen erlautert worden ist, folgt nachstehend eine
nadhere Beschreibung der Wartungseinrichtung 4. Die
Wartungseinrichtung 4 besitzt geméaB Figur 2 Arme 40
und 41; jeder Arm 40 bzw. 41 sitzt auf einer Schwenk-
achse 400 beziehungsweise 410, die als Welle eines
Motors 401 beziehungsweise 411 ausgebildet sind. An
ihren den Motoren 401 und 411 abgewandten Enden
weisen die Arme 40 beziehungsweise 41 Aufnahmeein-
richtungen 406 (siehe Figur 3) auf, die zur Aufnahme
der beschriebenen Baueinheit 7 dienen, die zu diesem
Zweck zwei Bolzen aufweist. Der eine Bolzen wird beim
gezeigten Ausfihrungsbeispiel durch die Schwenk-
achse 230 fir den Rotordeckel 23 gebildet, wahrend
der andere Bolzen 27 sich in Nahe des Lagers 26 befin-
det. Die Aufnahmeeinrichtung 406 kann somit als eine
Ausnehmung im freien Ende der Arme 40 und 41 aus-
gebildet sein, die gemaB Figur 2 von unten nach oben
so verschwenkt werden kénnen, daf sie dabei den als
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Schwenkachse 230 ausgebildeten Bolzen sowie den
Bolzen 27 aufnehmen und damit die gesamte Bauein-
heit 7 an- und damit aus dem Lager 26 herausheben.

Um die Baueinheit 7 aus dem Maschinengestell
260 herausheben zu kénnen, ist es erforderlich, daB die
zuvor beschriebene Verriegelungsvorrichtung 3 entrie-
gelt wird. Zu diesem Zweck ist auf der Wartungseinrich-
tung 4 ein zweiarmiger Hebel 42 schwenkbar gelagert
in der Weise, daB er gemas Figur 2 von unten am Arm
32 des Rastbolzens 31 angreift und den Rastbolzen 31
von den Fihrungen 262 und 263 entfernt. Damit der
Hebel 42, der schwenkbar auf einem Bolzen 420 auf
der Wartungseinrichtung 4 gelagert ist, in der angege-
benen Weise arbeiten kann, ist sein der Verriegelungs-
vorrichtung 3 abgewandtes Ende mit Hilfe eines
Koppelgliedes 421 mit einem Antrieb 422 verbunden.
Beispielsweise ist der Antrieb 422 als Elektromagnet
ausgebildet, wobei das Koppelglied 421 den Anker die-
ses Elekiromagneten enthalten oder bilden kann.

Die beiden Motoren 401 und 411 sind Gber Steuer-
leitungen 430 mit einer Steuervorrichtung 43 verbun-
den, die auf der Wartungseinrichtung 4 angeordnet ist.
Mit dieser Steuervorrichtung ist Uber eine Steuerleitung
431 auch der Antrieb 422 fir den Hebel 42 verbunden.

Wenn die komplette Baueinheit zu Wartungszwek-
ken ausgebaut werden soll, so hélt die Wartungsein-
richtung 4 vor der betreffenden Spinnstelle an und
verschwenkt die Arme 40 und 41 in einer Bewegung in
Richtung des Uhrzeigers aus einer nicht gezeigten
Ruhestellung innerhalb der Wartungseinrichtung 4
nach oben, so daB die nicht gezeigten Enden dieser
Arme 40 und 41 die Schwenkachse 230 des Rotordek-
kels sowie den Bolzen 27 in einer nicht gezeigten Aus-
nehmung im freien Ende des Armes 40 bzw. 41
aufnimmt. Bei der Fortflihrung der Schwenkbewegung
der Arme 40 und 41 wird die Baueinheit nach oben von
dem Lagerbolzen 261 abgehoben, so daB die Bauein-
heit nun mit Hilfe einer Transversalbewegung in die
Wartungseinrichtung hineingezogen werden kann.

Je nach Ausbildung des Antriebes gentgt es nicht,
wenn die Arme 40 und 41 synchron verschwenkt wer-
den, um die Baueinheit vom Lagerbolzen 261 abzuhe-
ben, da eine solche Hubbewegung der Baueinheit
durch die Antriebe (zum Beispiel Aniricbwelle 24 mit
Zahnrad 240, Antriebsriemen 241 sowie Antriebsrie-
men 243) vereitelt wird. In diesem Fall kann vorgesehen
werden, daB nach Aufnahme des als Schwenkachse
des Rotordeckels 23 ausgebildeten Bolzens der Arm 41
zundchst in Richtung Wartungseinrichtung gezogen
wird, um den Schaft 201 des Spinnrotors 20, den
Antriebswinkel 211 der Speisevorrichtung 21 und das
Antriebszahnrad 222 der Aufldsewalze 221 von den
Antriebsriemen 243 bzw. 241 bzw. vom Zahnrad 240 zu
trennen. Die Hubbewegung der Arme 40 und 41 wird
erst dann fortgefihrt, wenn die Baueinheit um den
Lagerbolzen 268 so weit entgegengesetzt zum Uhrzei-
gersinn verschwenkt worden ist, daB bei einer Fortset-
zung der unterbrochenen Hubbewegung die Elemente
der Baueinheit ungehindert an den genannten Antrie-
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ben (Antriebsriemen 243 und 241 sowie Antriebsrille 24
mit Zahnrad 240) vorbeibewegt werden kann.

Bei dem in Figur 4 gezeigten Ausfihrungsbeispiel
ist die Wartungseinrichtung 4 auf Schienen 55 verfahr-
bar. Zu diesem Zweck besitzt die Wartungseinrichtung
4 Rader 44, mit deren Hilfe die Wartungseinrichtung 4
auf den Fuhrungsschienen 55 geftihrt wird. Coaxial
zum Rad 44 ist ein Antriebszahnrad 440 angeordnet,
mit dem ein Antriebsritzel 441 in Einklang steht, das sei-
nerseits durch einen Motor 442 angetrieben wird. Die-
ser Motor 442 steht Uber einer Steuerleitung 432 mit der
Steuervorrichtung 43 in Verbindung.

Damit die Arme 40 und 41 individuell von der
Spinnvorrichtung 2 entfernt werden kénnen, sitzt
geman Figur 4 jeder Motor 401 bzw. 411 auf einem
Schlitten 402 bzw. 412, der auf einer Fiihrungsschiene
403 bzw. 413 verschiebbar ist. Der Schlitten 402 bzw.
412 steht Gber ein Koppelglied 404 bzw. 414 mit einem
geeigneten Antrieb 405 bzw. 415, der zum Beispiel als
Elektromagnet oder als pneumatischer oder hydrauli-
scher Kolben ausgebildet sein kann, in Verbindung. Die
beiden Antriebe 405 und 415 stehen Uber Steuerleitun-
gen 433 und 434 mit der Steuervorrichtung 43 steuer-
maBig in Verbindung.

Die Steuervorrichtung 43 ihrerseits steht (iber eine
Steuerleitung 435 mit einer zentralen Steuervorrichtung
6 in Verbindung, mit der, wie Figur 1 zeigt, die Steuer-
vorrichtungen 60 der einzelnen Spinnmaschinen 1, 10,
11 ... bzw. Spinnstellen 100 in Verbindung stehen. Zu
diesem Zweck sind die einzelnen Steuervorrichtungen
60 der Spinnmaschinen 1, 10, 11 ... bzw. Spinnstellen
100 Uber Steuerleitungen 600, 601, 602 ... verbunden.

Gemas Figur 4 steht die Steuervorrichtung 60 bei-
spielsweise Uber eine Steuerleitung 603 mit einer Tast-
vorrichtung 604 in Verbindung, welche die
Umdrehungen der Lieferwalze 210 ermittelt. Beispiels-
weise werden in der Tastvorrichtung 604 Impulse
erzeugt durch die Riffelung der Oberflache der Liefer-
walze 210 , so daB die Anzahl der Impulse ein MaB far
die Umdrehungen der Lieferwalze 210 ist, wobei diese
Anzahlder Umdrehungen der Lieferwalze wiederum ein
MaB fur die Arbeitszeit ist, wahrend welcher die Spinn-
vorrichtung 2 in Betrieb war.

Mit Hilfe der in Figur 4 gezeigten Vorrichtung ist es
somit moglich, bei Erreichen einer vorgegebenen
Arbeitsdauer (Anzahl der durch die Tastvorrichtung 604
an die Steuervorrichtung 60 gelieferten Impulse) einen
Steuerbefehl an die Steuervorrichtung 43 zu liefern, die
bei ihrem nachsten Erreichen der betreffenden Spinnst-
elle den Motor 442 stillsetzt, so daB die Wartungsein-
richtung 4 an dieser Spinnstelle anhalt und durch
Ubliche und daher nicht gezeigte Einrichtungen exakt
gegenlber der Spinnvorrichtung 2 positioniert wird.
Durch entsprechende Steuerung der Antriebe 405 und
415 sowie der Motoren 401 und 411 sowie des in Figur
2 gezeigten Antriebes 422 wird nun die Verrieglungs-
vorrichtung 403 betatigt, um die Spinnvorrichtung 2 zu
entriegeln, die Baueinheit um den Lagerbolzen 261 ver-
schwenkt und sodann mit Hilfe der Arme 40 und 41 von
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dem Lagerbolzen 261 abgehoben und in die Wartungs-
einrichtung 4 hineingezogen.

GemaB dem in Figur 3 gezeigten Ausfuhrungsbei-
spiel ist vorgesehen, daB die Wartungseinrichtung 4
zwei Schienen 450 und 451 aufweist, langs welchen ein
Schlitten 402 in nicht gezeigter Weise verschiebbar
gelagert ist. Der Schlitten weist in seiner Bodenplatte
eine Ausnehmung 407 auf. In dieser Ausnehmung 407
befindet sich ein Antriebsrad 45, das auf der Schiene
451 abrollt. Gegebenenfalls kann das Antriebsrad 45
als Zahnrad ausgebildet sein, wobei dann die Schiene
451 als Zahnstange ausgebildet ist. Mit dem Antriebs-
rad 45 steht ein Zahnrad 452 in Verbindung, mit wel-
chem ein durch einen Motor 454 angetriebenes
Zahnrad 453 im Eingriff steht. GemaB Figur 3 ist zuséatz-
lich zu dem Arm 40 ein weiterer Arm 408 vorgesehen,
der durch einen Motor 409 synchron zum Motor 401
angetrieben wird, so daB sich die Arme 40 und 408 syn-
chron bewegen.

GemaB Figur 2 ist die Baueinheit 7 nicht mittels
einer Rastverbindung auf dem Lagerbolzen 261 gela-
gert, sondern mit Hilfe einer &ffen- und schlieBbaren
Lagerung 33, die einen Arm 330 aufweist, der durch
eine sich an einem unbeweglichen Teil 331 der Lage-
rung abstltzenden Druckfeder 332 in SchlieBstellung
gehalten wird. Diesem elastisch beaufschlagten Arm
330 der Lagerung 33 kann ein Stésel 46 zugestellt wer-
den, der zu diesem Zweck einen Antrieb 460 aufweist,
der mit Hilfe einer Steuerleitung 436 mit der Steuervor-
richtung 43 verbunden ist.

Zum Abheben der Baueinheit ist es somit erforder-
lich, zunachst mit Hilfe des Antriebes 422 die Verriege-
lungsvorrichtung 3 zu 6ffnen, sodann nach Eingriff der
Arme bzw. des Armes 41 in den beispielsweise durch
die Schwenkachse 230 des Rotordeckels 23 gebildeten
Bolzen den bzw. die Arme 41 zurlickzuziehen, um die
Baueinheit 7 um das Lager 26 am Maschinengestell
260 zu verschwenken und damit die angetriebenen Ele-
mente der Baueinheit 7 von ihren Antrieben (Antriebs-
riemen 241 und 243 sowie Zahnrad 240) abzuheben.
Sodann wird durch Betatigung des Stésels 46 die Lage-
rung 33 gedffnet, so daB durch Verschwenken der Arme
40 und 41 im Uhrzeigersinn die Baueinheit 7 nunmehr
von dem Lager 26 (Lagerbolzen 261) abgehoben wer-
den kann. Ist dies geschehen, so wird durch Einschal-
ten des Motors 454 der Schlitten 402 langs der
Schienen 450 und 451 von dem Maschinengestell 260
entfernt und die Baueinheit 7 in der Wartungseinrich-
tung 4 gelagert fur das Weiterfahren der Wartungsein-
richtung langs der Schiene 55.

Eine weitere Ausbildung einer Offenend-Spinnvor-
richtung 2 bei welcher die spinnrelevanten Elemente auf
mehrere Baueinheiten 70, 71, 72 und 73 untergebracht
sind, wird in Figur 5 gezeigt. Die Spinnstellen 100 sind
auf mindestens einer Seite durch Zwischenwénde 101
begrenzt, die als wesentliche Bestandteile Léngsbau-
teile 102 und 103 zur Aufnahme der den Spinnrotor 20
aufnehmenden Baueinheit 70, einem weiteren Langs-
bauteil 104, das zusammen mit dem Langsbauteil 102
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die das Rotorlager 25 aufnehmende Baueinheit 72
tragt, und einem Langsbauteil 105, das zusammen mit
dem Léngsbauteil 102 die die Aufldsevorrichtung 22
aufnehmende Baueinheit 71 tragt. Wenn der Rotordek-
kel 23 (siehe Figur 2) nicht an der die Auflésevorrich-
tung aufnehmende Baueinheit 71 angeordnet ist, so
wird auch der Rotordeckel durch eine weitere Bauein-
heit 73 von dem Langsbauteil 102 getragen.

Wie Figur 5 zeigt, sind fur die Baueinheit 70 jeweils
2 Paare Bolzen 27, 270, sowie 271, 272 vorgesehen,
denen Arme 40 und 41 der Wartungsvorrichtung 4
zugestellt werden kénnen. Die Baueinheit 71 mit der
Aufldsevorrichtung 22 weist zwei Paare Bolzen 273 und
274 bzw. 275 und 276 auf, mit denen Arme 47 bzw. 470
zusammenarbeiten, die von der Wartungseinrichtung 4
getragen und gesteuert werden. Die das Rotorlager 25
aufnehmende Baueinheit 72 weist zwei Paare Bolzen
28 und 280 bzw. 281 und 282 auf, mit denen Arme 471
bzw. 472 zusammenarbeiten kdénnen, die ebenfalls von
der Wartungseinrichtung 4 getragen und gesteuert wer-
den.

Far die Steuerung der Arme 40 und 41 sind auf der
Wartungseinrichtung Antriebsvorrichtungen 48 und
480, fur die Arme 47 und 470 Antriebsvorrichtungen
481 und 482, fir die Arme 471 und 472 Antriebsvorrich-
tungen 483 und 484. Die Antriebsvorrichtungen 48
sowie 480 bis 484 stehen (ber Steuerleitungen 49,
sowie 490 bis 494 in steuerméBiger Verbindung mit der
Steuervorrichtung 43.

Die den Rotordeckel 23 tragende Abdeckung 232
tragt eine Verriegelungseinrichtung 34, die durch sche-
matisch dargestellte Mittel 340 von einem Antrieb 341
aus gesteuert werden kann, wobei dieser Antrieb tber
eine Steuerleitung 495 ebenfalls mit der Steuervorrich-
tung 43 in steuermaBiger Verbindung steht. Die Lage-
rung der einzelnen Baueinheiten 70, 71 und 72 ist in
Figur 6 lediglich schematisch dargestellt worden als ela-
stisch beaufschlagbares Lager, das die Baueinheit ela-
stisch in ihrer Arbeitsstellung halt. Die schematische
Darstellung zeigt am Beispiel der Baueinheit 70 zwei
gabelférmige Halterungen 700 und 701, die durch
jeweils eine sich an der Baueinheit 70 abstlitzende
Druckfeder 702 bzw. 703 in Anlage an einem an der
Baueinheit 70 vorgesehenen Anschlag 704 bzw. 705
gehalten wird.

Zum Aufsetzen des Gehauses mit seiner Gabelhal-
terung 701 auf das Langsbauteil 102 genlgt es, ohne
Verstellung der gabelartigen Halterung 701 diese auf
das Langsbauteil aufzuschieben. Der gabelartigen Hal-
terung 700 dagegen kann ein Arm 461 der Wartungs-
einrichtung 4 zugestellt werden, um die Halterung in
eine derartige Stellung zu bringen, daB die Halterung
durch Verschwenken der Baueinheit 70 um das Langs-
bauteil 102 auf das Langsbauteil 103 aufgeschoben
werden kann. Nun gibt der Arm 461 die gabelartige Hal-
terung 700 frei, die nunmehr durch die Druckfeder 702
in Anlage am Anschlag 704 gehalten wird.

Wahrend flr die Aufnahme der Baueinheit 70 bzw.
72 die Arme 40, 41, 471 bzw. 472 an ihren Enden ein-
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seitig offene Aufnahmen aufweisen, so daf die entspre-
chenden Bolzen 27, 271, 28 und 281 durch eine
einfache Schwenkbewegung der ihnen zugeordneten
Arme 40, 41, 471 und 472 aufgenommen werden kén-
nen, ist es fur die Aufnahme des Bauteiles 71 durch die
Arme 47 und 470 erforderlich, daB diese Arme, ohne
mit den Bolzen 273 bzw. 275 in Kontakt zu gelangen, in
die genaue Aufnahmehdhe gebracht werden, sich
jedoch in Bezug auf die Bolzen 273 und 275 in jeweils
axialer Verlangerung hiervon befinden, und erst nach
Erreichen dieser Position den Bolzen 273 und 275
genéhert werden, um diese in einer lochartigen Aufneh-
mung aufzunehmen.

In gleicher Weise ist gemaB Figur 6 auch die Auf-
nahme eines Antriebsbolzens 706 an der gabelarigen
Halterung 700 mit Hilfe von Armen 461 vorgesehen, so
daf diese zur Aufnahme des Antriebsbolzen 706 eine
Axialbewegung hierzu ausfiihren.

Es sei angenommen, daB die Wartungseinrichtung
4 an einer Spinnstelle 100 bereits die Baueinheiten 70,
71 und 72 ausgewechselt worden sind, wobei gleichzei-
tig mit dem Austausch der Baueinheit 71 ein Austausch
der Baueinheit 73 erfolgt sei, da diese gemaB der in
Figur 6 gezeigten Ausfiihrung mit Hilfe von Bolzen 710
an der Baueinheit 71 aufgehangt sind.

Diese aus der Spinnmaschine 1 ausgebauten Bau-
einheiten 70, 71 mit 73 sowie 72 sind in einem Lager-
fach B der Wartungseinrichtung 4 zwischengelagert
worden.

Inder in Figur 7 gezeigten Position befindet sich die
Wartungseinrichtung 4 mit ihrem Arbeitsfach A genau
gegentber der zu wartenden Spinnstelle 100. Je nach
Ausbildung der Baueinheiten und ihrer Aufhdngung und
je nach dem, welche der Baueinheiten 70, 71 mit 73
sowie 72 gewartet werden soll, erfolgt der Ausbau der
Baueinheiten und der Einbau einer eingewechselten
Baueinheit in unterschiedlicher Reihenfolge. Beispiels-
weise ist geman den Figuren 6 und 7 nicht vorgesehen,
dafB die Baueinheit 71 mit der als Abdeckung 232 aus-
gebildeten Baueinheit 73 ausgewechselt werden soll;
vielmehr sollen diese Baueinheiten nach wie vor an der
Spinnstelle verbleiben. Es genlgt somit, durch Betati-
gen des Antriebes 341 die Verriegelungseinrichtung 34
dieser Abdeckung 232 zu betatigen, woraufhin die
Abdeckung 232 aufgrund ihres Eigengewichtes die in
Figur 6 gezeigter Offenstellung einnimmt. Die den
Spinnrotor 20 aufnehmende Baueinheit 70 ist nunmehr
zuganglich. Durch Eingreifen der Arme 40 und 70 in die
Bolzen 27 und 271 und durch entsprechende Bewe-
gung dieser Arme 40 und 41 wird die Baueinheit von
den Langsbauteilen 102 und 103 entgegen der Wirkung
der Druckfedern 702 und 703 von der Spinnstelle abge-
zogen. Dieser Zustand ist in Figur 7 gezeigt, in welcher
sich die Baueinheit 70 der Spinnstelle 100 bereits in
dem Lager IA der Wartungseinrichtung 4 befindet. In
einer weiteren Aktion wird die Baueinheit 70 im Lager
IA, das nur Baueinheiten 70 aufnimmt, aus dem Arbeits-
fach A in das Lagerfach B verschoben, wobei die sich
bisher dort befindende Baueinheit 70 in das Lagerfach
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C verschoben wird. Nunmehr ist das Arbeitsfach A wie-
derum frei, so daB die sich bisher im Lagerfach G befin-
dende Baueinheit 70 in das Arbeitsfach A (ibergeben
werden kann, wo es durch die Arme 40 und 41 aufge-
nommen und der Spinnstelle 100 zugefihrt wird, um
dort in der oben beschriebenen Weise eingebaut zu
werden. Beim Verschieben der Baueinheit 70 aus dem
Lagerfach G in das Arbeitsfach A rutscht eine weitere
Baueinheit 70 aus dem Arbeitsfach E in das Lagerfach
F nach.

Auf der Wartungseinrichtung sind neben den Lager
IA fir die Baueinheiten 70 weitere Lager IIA flr die Bau-
einheiten 71 mit 73 sowie llIA fir die Baueinheiten 72
vorgesehen, wobei die Arbeitsweise im Bezug auf die
Baueinheiten 71, 73 und 72 in der gleichen Weise
ablauft, wie dies oben im Zusammenhang mit dem
Lager |A beschrieben wurde.

Wenn samtliche Baueinheiten eines Lagers ausge-
tauscht worden sind, so sind alle Lagerfacher B, C und
D gefillt, so daB die Wartungseinrichtung spétestens
jetzt zur Servicestation fahren muB.

In der Darstellung wurde in Analogie zu den Lagern
IA, 1A und Il1A flr die Anordnung in der Spinnmaschine
1 jeweils die Bezeichnung |, Il und 11l gewahlt, wobei es
sich versteht, daB diese Baueinheiten nicht so, wie dies
die schematische Figur 7 zeigt rdumlich voneinander
getrennt angeordnet sind, sondern sich in ihrer Ublichen
Betriebspositon gemaB Figur 6 befinden. Wie Figur 1
zeigt, weist jede Spinnstelle 100 eine eigene Spinnstel-
lensteuerung 106 auf, die in der Regel elektronisch aus-
gebildet ist. An jeder Maschine befindet sich die bereits
erwahnte Steuervorrichtung 60, der eine Eingabevor-
richtung 605 zum Eingeben spinntechnischer Parame-
ter zugeordnet ist, zum Beispiel zum Eingeben von
Einzugsgeschwindigkeit, = Fadenabzugsgeschwindig-
keit, Motordrehzahl etc. Die Steuervorrichtungen 60
einer oder mehrerer Maschienen stehen mit einer zen-
tralen Steuervorrichtung 6 in Verbindung, die ebenfalls
eine Eingabevorrichtung 606 aufweist, um zentral
bestimmte Parameter einstellen zu kénnen, beispiels-
weise praventives Austauschen der Baueinheiten einer
Spinnstelle nach Ablauf einer vorgegebenen Zeit oder
Austauschen derartiger Baueinheiten nach Erreichen
einer bestimmten Anzahl von Fehlern. Diese Steuervor-
richtung 6 steht im Datenaustausch mit der Wartungs-
einrichtung 4 bzw. ihrer Steuervorrichtung 43, um der
Wartungseinrichtung mitzuteilen, welche Arbeiten an
welcher Spinnstelle 100 durchzuftihren sind. Die War-
tungseinrichtung 4 kann je nach Ausbildung durch zah-
len der Spinnstellen 100 an denen sie vorbeifdhrt,
feststellen, an welcher Spinnstelle sie sich befindet,
oder aber durch Steuerimpulse, die von einer bestimm-
ten Spinnstelle 100 direkt an die Wartungseinrichtung 4
gegeben werden. Die Wartungseinrichtung ihrerseits
meldet der Steuervorrichtung 6, wenn irgendwelche
Schwierigkeiten bei der Bedienung der Spinnstelle auf-
getreten sein sollten.

Die Steuervorrichtung 6 steht ferner mit einer Steu-
ervorrichtung 85 der Servicestation 8 in Verbindung, die
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entsprechend den von der Steuervorrichtung 6 erhalte-
nen Befehlen, die Wartung der angelieferten Baueinhei-
ten vornimmt. Beispielsweise kann von der
Steuervorrichtung 6 der Servicestation 8 gemeldet wer-
den, daB ein Partiewechsel statifinden soll, wofir
Spinnrotoren 20 anderer Form und / oder gréBe, andere
Rotordeckel und andere Fadenabzugsdiisen bendtigt
werden. Die Servicestation kann verschiedene Service-
stellen aufweisen, je nach dem, welche Arbeiten in der
Servicestation 8 verrichtet werden sollen. So kann vor-
gesehen werden, daB der Spinnrotor 20 gereinigt und
daf der Rotor nach seiner Reinigung auf Rundlauf hin
Uberpraft wird und durch Abtragen (Frasen) ein ein-
wandfreier Rundlauf erzeugt wird. Zur Anpassung an
verschiedene zum Verspinnen gelangende Materialien
kann der Spinnrotor 20 ausgetauscht werden. In der
Regel ist es dann zur Anpassung an den Spinnrotor
auch erforderlich, den Rotordeckel auszutauschen.
Auch kann ein Austausch des kompletten Rotorgehau-
ses zweckmaBig sein, um unabhangig von der jeweils
zum Einsatz kommenden GréBe des Spinnrotors 20 zu
gewabhrleisten, daB der Spinnrotor méglichst wenig Luft
wéahrend seines Umlaufes antreiben muB, indem er
durch die Umfangswand des Rotorgehduses eng umge-
ben wird.

Ein Austausch des Rotordeckels kann aber auch
erforderlich sein, wenn das Spinnprinzip geandert wer-
den soll, in dem beispielsweise die dem Spinnrotor 20
zugefihrien Fasern nicht direkt auf der Fasersammel-
flache abgelegt werden, sondern durch Ablage der
Fasern auf einer sich in Richtung zum Spinnrotor erwei-
ternden Flache, die integrierter Teil des Rotordeckels
ist.

Zur Anpassung an das zur Verspinnung gelan-
gende Material oder bei Verschlei3 kann es auch erfor-
derlich werden, die Abzugsdlse zu wechseln. Wenn
bestimmte Garneigenschaften (fest oder weichgedrehte
Garne) oder zur Anpassung an das zur Verspinnung
gelangende Material kann unter Umstanden auch ein
Auswechseln des Abzugsrohres erforderlich werden.

Durch Auswechseln der Auflésewalze kann eben-
falls eine Anpassung an das zur Verspinnung gelan-
gende Material erreicht werden. Bei der Wartung kann
aber auch dann, wenn am Aufldsewalzengehduse
nichts zu andern ist, ein Aussaugen hilfreich sein. Wenn
das Auflésewalzengehduse eine Auskleidung aufweist,
so unterliegt diese einem VerschleiB, so daB eine
Erneuerung erforderlich werden kann. Wenn die Spinn-
maschine 1, 10, 11, ... auch an eine Vorrichtung zum
Absaugen der Fasern bereits vor Erreichen der Faser-
sammelflache ausgebildet ist, um den Faserstrom erst
zu Beginn des eigentlichen Spinnvorganges dem
Spinnrotor zuzufihren, so kann durch Uberdecken
einer hierfar in der Umfangswand des Auflésewalzenge-
hauses vorgesehenen Offnung diese Hilfsabsaugung
auBer Wirkung gebracht werden. Wenn Kunstfasern
erzeugt werden, wird keine Schmutzabscheideé6ffnung
benétigt. In einem solchen Fall kann ein Austausch des
Gehauses gegen ein solches ohne Schmutzabscheide-
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6ffnung zweckmaBig sein. Es kann jedoch auch der-
selbe Zweck erreicht werden, wenn die ansich dem
Gehduse vorgesehene Schmutzabscheide6ffnung
durch die bereits erwahnte Gehauseauskleidung abge-
deckt wird. Durch entsprechenden Austausch des Aui-
I6sewalzengehduses kann die Spinnvorrichtung auch
eine derartige Form erhalten, daB sie zur Herstellung
von Kerngarn geeignet ist.

Je nach Ausbildung der Speisevorrichtung, zum
Beispiel mit Spinnstelle 100 individuell vorgesehene
Lieferwalze und einer pro Spinnstelle vorgesehenen
Kupplung, kann auch ein Austausch dieser Teile in der
Servicestation 8 vorgenommen werden.

Der Spinnrotor ruht beim gezeigten Ausflihrungs-
beispiel auf Scheibenpaaren, die auf ihrer Umfangsfla-
che einen Belag aufweisen, der einem Verschleif3
unterliegt, so daB von Zeit zu Zeit ein Austausch dieser
Scheiben erforderlich wird, damit die Scheiben mit
abgenutztem Belag einen neuen Belag erhalten kén-
nen. AuBerdem kann flr die Axialabstltzung des Spinn-
rotors 20 ein Olwechsel erforderlich werden. Auch
andere Teile des Rotorlagers bedurfen von Zeit zu Zeit
einem Austausch.

Die oben genannten Arbeiten, die von Zeit zu Zeit
vorgenommen werden kénnen und deren Durchfihrung
von der Steuervorrichtung 6 ausgewahlt werden kon-
nen, kann es auch erforderlich sein, auBer den Bauein-
heiten andere Teile zu warten. Hierunter kann zum
Beispiel eine nicht gezeigte Rotorbremse fallen oder
aber das Zahnrad 240, das entsprechend ausgebildet
sein muB, daB es ohne Ausbau der Antriebswelle 24
von dieser Antricbswelle 24 abgenommen werden
kann.

Je nach den durchzufiihrenden Arbeiten ist die Ser-
vicestation 8 kleiner oder gréBer ausgebildet. Es gibt
somit entsprechend mehr oder weniger Servicestellen
81, 810, 811, 812, 813, die entsprechend mit roboterar-
tigen Einrichtungen fiir die durchzufihrende Wartung
bzw. Demontage und spaterer Montage aufweisen. Es
ist nicht erforderlich, daB samtliche Arbeiten automa-
tisch vorgenommen werden. Es ist durchaus denkbar,
daB die Servicestation 8 vor, zwischen oder nach ande-
ren Servicestellen auch solche aufweist, an denen
manuell in die Wartung eingegriffen wird. Dies kann bei-
spielweise bei der Demontage und spateren Remon-
tage von Baueinheiten  sein, wenn  die
Verbindungselemente vielleicht besonders ungiinstig
liegen und daher durch derartige Werkzeuge schlecht
zuganglich sind.

Als Ausfuhrungsbeispiel wurde vorstehend eine
Rotorspinnvorrichtung gewéhit. Die Erfindung ist jedoch
nicht hierauf eingeschrankt, sondern kann auch in Ver-
bindung mit anderen Spinnelementen Anwendung fin-
den. So zeigt Figur 8 beispielsweise eine
Luftspinnvorrichtung, die als wesentliche Bestandteile
ein Streckwerk 9 und ein Drallorgan 74 aufweist.

Das Streckwerk besitzt vier Walzenpaare mit den
Walzen 90 und 900, 91 und 910, 92 und 920 sowie 93
und 930. Vor den Walzen 90 und 900 des ersten Wal-
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zenpaares und zwischen den Walzen 90 und 900 einer-
seits und 91 und 910 andererseits des ersten und
zweiten sowie zwischen den Walzen 91, 910 und 92,
920 des zweiten und dritten Walzenpaares befindet sich
jeweils ein Verdichter 94, 940 und 941. Die beiden Wal-
zen 92 und 920 sind jeweils von einem Riemchen 95
bzw. 950 umschlungen.

Die Walzen 90, 91, 92 und 93 sind station&r an der
Spinnstelle angeordnet, wahrend die Walzen 900, 910,
920 mit Riemchen 950 sowie Walze 930 auf einem Tra-
ger 96 gelagert sind, der zusammen mit den Walzen
900, 910, 920, 930 sowie Riemchen 950 eine Bauein-
heit bildet, die als Gesamtheit aus der Spinnmaschine
ausgebaut werden kann, um einer Servicestation 8
zwecks Wartung zugefihrt zu werden und die dann
anschlieBend wiederum als Gesamtheit an einer ande-
ren Spinnstelle eingebaut werden kann. Die Baueinheit
960 ist entsprechend ausgebildet, so dafB eine Verriege-
lung oder dergleichen geldst wird, wenn dieser Ausbau
vorgenommen werden soll.

Nach Ausbau der Baueinheit 960 sind auch die Ver-
dichter 94, 940 und 941 zugénglich, die bei Bedarf
ebenfalls mit Hilfe einer Wartungseinrichtung ausge-
baut werden kénnen. Das Drallorgan 74 bildet wie-
derum eine Baueinheit und enthalt zwei zu dieser
Baueinheit zusammengefaBte Injektordise 740 und
Dralldise 741. In der Einbaustellung steht das Drallor-
gan 74 Uber eine Druckluftleitung 742 mit einer nicht
gezeigten Druckluftquelle in Verbindung.

Auch diese, eine Baueinheit bildenden Disen
(Drallorgan 74) kénnen in analoger Weise ausgebaut
werden.

Die Figur 8 zeigt die Luftspinnvorrichtung in Betrieb,
wahrend welchem ein Faserband 97 in das Streckwerk
9 eingefiihrt, dort in der gewlinschten Weise verzogen
und im Drallorgan zu einem Faden 970 versponnen
wird, der mit Hilfe einer aus Walzen 980 und 981 beste-
henden Abzugsvorrichtung von der Spinnvorrichtung
abgezogen und einer Spulvorrichtung 99 zur Aufwick-
lung auf eine Spule 990 zugeflhrt zu werden.

Ausléser fir den Einsatz einer erfindungsgeméBen
Wartungseinrichtung kann auch die Analyse eines Feh-
lers an einzelnen Spinnstellen sein. So ist es méglich
bei einem Fadenbruch an einer Rotorspinnbox aufgrund
des zuletzt gesponnenen Garnstlickes vor dem Faden-
bruch Riickschlisse auf die Entstehungsquelle des vor-
liegenden Fadenbruches zu ziehen. So ist es zum
Beispiel méglich, bei einem lang, dinn auslaufenden
Fadenende die Fehlerquelle der Bandmulde oder dem
pneumatischen Fasertransport zuzuordnen. Bei einem
kurzen, nicht eingebundenen Faserblischel hingegen
ist die Fehlerursache im Auflésebereich oder im Spinn-
rotor zu suchen. Das jeweilige, wahrscheinlich fehlerbe-
haftete Spinnelement kann dann gezielt durch die
Wartungseinrichtung ausgetauscht werden. Hierzu ist
es notwendig, immer die =zuletzt gesponnenen
Abschnitte des Garnes und deren MefBdaten Uber einen
MeBwertspeicher, der mit einer Qualitatstiberwachung
in Verbindung steht, zu speichern. Bei Fadenbruch
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kann dieses Signal abgefangen und mit einem Refe-
renzmuster verglichen werden. Danach ist eine Fehler-
ursachenzuordnung méglich.

Bei entsprechender Gestaltung der Baueinheiten
bzw. der Spinnelemente ist es neben den beschriebe-
nen Spinnelementen auch méglich Abzugsdlsen oder
Fadenabzugsréhrchen auszuwechseln. Als besonders
vorteilhaft hat sich erwiesen, die Spinnelemente, wel-
che zu VerschleiBB neigen oder welche bei Erzeugung
anderer Garnqualitaten ausgetauscht werden mussen,
in Baueinheiten unterzubringen, welche leicht fir die
Wartungseinrichtung austauschbar sind. Geeignet far
einen Austausch sind ebenso Fadenwachter, Qualitats-
Uberwachungseinrichtungen und Teile der Spuleinheit,
an welchen der Faden aufgespult wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Wartung von Spinnvorrichtungen mit
Hilfe einer Wartungseinrichtung, die langs einer
Vielzahl gleichartiger, spinnrelevante Elemente auf-

weisender Spinnstellen verfahrbar ist, dadurch

gekennzeichnet, daB an einer Spinnstelle die zu
wartenden spinnrelevanten Elemente der Spinnvor-
richtung durch die Wartungseinrichtung ausgebaut
und gegen entsprechende, bereits gewartete Ele-
mente ausgetauscht werden, die nun anstelle der
zu wartenden Elemente eingebaut werden, daB die
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ausgebauten Elemente durch die Wartungseinrich-
tung gemeinsam einer Servicestation zugeftihrt
und dort gewartet werden, um nach der Wartung
zum gemeinsamen Austausch gegen zu wartende
Elemente einer Spinnvorrichtung zu einer der der
Servicestation zugeordneten Spinnstellen gebracht
und dort wieder eingebaut zu werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB den zu wartenden Spinnstellen eine die
Zahl der Spinnstellen Ubersteigende Anzahl von
gleichartigen spinnrelevanten Elementen zugeord-
net wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadruch
gekennzeichnet, daB bei Aufteilung der spinnrele-
vanten Elemente auf mehrere Baueinheiten alle
derartige Elemente aufnehmenden Baueinheiten
einer Spinnstelle zwecks Wartung ausgetauscht
werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB jede gewartete Baueinheit vor ihrem Wie-
dereinbau an einer beliebigen Spinnstelle in der
Servicestation getestet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB bei Auftreten von Stérungen wahrend des
Testlaufes nach Ablauf der Ublichen Wartungs-
dauer die Wartung fortgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die stérungsbehafteten Baueinheiten nach
einer vorgegebenen Anzahl vergeblicher War-
tungsversuche aus dem Austauschkreislauf ausge-
schlossen werden und durch einwandfreie
gleichartige Baueinheiten ersetzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Bau-
einheit wahrend der Wartungsarbeiten gereinigt
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend
des Spinnbetriebes an einer Spinnstelle auftre-
tende Fehler zentral gespeichert werden und in
Abhangigkeit vom Erreichen einer zuvor festgeleg-
ten Fehleranzahl der Austausch der betroffenen
Baueinheit zwecks Wartung veranlaBt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Betriebsdauer der Baueinheit seit ihrem letzten
Wartungseintausch Uberwacht wird und bei Errei-
chen einer festgelegten Betriebsdauer der nachste
Wartungsaustausch veranlaBt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 am Ein-
gang und/oder Ausgang der Servicestation die zu
wartenden und/oder gewarteten Baueinheit zwi-
schengelagert werden.

Vorrichtung zur Wartung von Spinnvorrichtungen
mit Hilfe einer langs einer Vielzahl gleichartiger
Spinnstellen verfahrbaren Wartungseinrichtung,
wobei jede Spinnvorrichtung spinnrelevante Ele-
mente aufweist, insbesondere zur Durchflihrung
des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
den spinnrelevanten Elementen eine mit Hilfe der
Wartungseinrichtung Idésbare und verriegelbare
Verriegelungseinrichtung zugeordnet ist, daB die
Wartungseinrichtung fur die Spinnelemente eine
Versatzvorrichtung zum Herausheben der durch
die Verriegelungsvorrichtung freigegebenen Spinn-
elemente und zum Uberftihren der Spinnelemente
in ihre Einbauposition an einer Spinnstelle aufweist,
und daf in der Wartungseinrichtung zum Transport
der Spinnelemente eine Aufnahmestelle fur die
Spinnelemente vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spinnelemente in Baueinheiten
angeordnet und austauschbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB den Spinnstellen einer Servicestation
und der Wartungseinrichtung eine gréBere Anzahl
von Baueinheiten zugeordnet ist, als durch die War-
tungseinrichtung Spinnstellen zu warten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die einer Services-
tation zur Wartung zugeordneten Spinnstellen auf
mehr als eine Spinnmaschine verteilt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Servicestation an ihrem Eingang und/oder an ihrem
Ausgang ein Zwischenlager flr die zu wartenden
und/oder fir die bereits gewarteten Spinnvorrich-
tungen aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die zur
Wartung austauschbaren spinnrelevanten Ele-
mente einer Spinnvorrichtung ein Offenend-Spinn-
element, ein Lager fur das Offenend-Spinnelement,
eine Auflésevorrichtung zum Auflésen eines Faser-
bandes und/oder wenigstens einen Teil einer Spei-
sevorrichtung zum Zufiihren des Faserbandes zur
Auflésevorrichtung umfassen, von denen das Offe-
nend-Spinnelement, das Lager, die Auflésevorrich-
tung und der wenigstens eine Teil der
Speisevorrichtung in mindestens einer mit Hilfe der
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26

Wartungseinrichtung austauschbaren Baueinheit
untergebracht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die spinnrelevanten Elemente einer
Spinnvorrichtung ein als Spinnrotor ausgebildetes
Offenend-Spinnelement und/oder einen ebenfalls
mit Hilfe der Wartungseinrichtung austauschbaren
Rotordeckel aufweisen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
chen 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
spinnrelevanten  Elemente eine  Spinnduse
und/oder einen Teil eines dieser Spinndiise vorge-
schalteten Streckwerks umfassen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die
Servicestation ein Lager zur Aufnahme spinnrele-
vanter Elemente unterschiedlicher Formen
und/oder GréBen aufweist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 16 oder 17 oder
19, dadurch gekennzeichnet, daB das Lager Spinn-
rotoren, Rotordeckel, Auflésewalzen und/oder
Abzugsdlsen aufnimmt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die
Wartungseinrichtung sowohl fiir die bereits gewar-
teten, wieder einzubauenden Baueinheiten als
auch fiir die noch zu wartenden, der Servicestation
zuzufihrenden Baueinheiten jeweils ein Magazin
zur Aufnahme mehrerer gleichartiger Baueinheiten
aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die
austauschbaren spinnrelevanten Elemente einer
Spinnvorrichtung zu einer einzigen austauschbaren
Baueinheit zusammengefaft sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB jede
Spinnstelle einen die Qualitat des gesponnenen
Fadens Uberwachenden Fadenwé&chter aufweist
und die Wartungseinrichtung mittels einer Steuer-
vorrichtung verschiedenen Spinnstellen nacheinan-
der entsprechend der jeweiligen Position der
Wartungseinrichtung zugeordnet werden kann.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die an
einer Spinnstelle einbaubare Baueinheit eine Mar-
kierung zum Kennzeichnen spinntechnisch rele-
vanter Daten aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB jeder
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28.
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30.

31.

32.
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Spinnstelle eine maschinenseitige Steuervorrich-
tung zugeordnet ist oder zugeordnet werden kann,
in welcher die fur den Betrieb der Spinnvorrichtung
dieser bestimmten Spinnstelle relevanten Daten
eingegeben sind und welche die betreffende
Spinnstelle auBer Betrieb halt, solange die an der
betroffenen Spinnstelle eingebauten Teile nicht mit
den vorgegebenen Daten Ubereinstimmen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB jeder
Spinnstelle eine maschinenseitige Steuervorrich-
tung zugeordnet ist oder zugeordnet werden kann,
die eine Zeitsteuervorrichtung aufweist, durch wel-
che nach Ablauf einer festgelegten Zeit ein War-
tungsanforderungssignal far die
Wartungseinrichtung auslésbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daf in der
Servicestation mehrere unabhéngig voneinander
arbeitende Wartungsstellen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wartungsstellen der Servicestat-
ion unterschiedlich ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die
Servicestation eine Vorrichtung zur Reinigung
zumindest eines der spinnrelevanten Elemente auf-
weist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daf die
Servicestation eine Test-Spinnstelle aufweist, in
welche die spinnrelevanten Elemente fir einen
Testlauf einsetzbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Test-Spinnstelle Mittel zum Uber-
wachen des Rundlaufs eines Spinnrotors aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB8 der
Servicestation ein Zwischenlager zugeordnet ist fir
die Aufnahme von in der Servicestation auch nach
mehrmaligen Versuchen nicht wartbarer Spinnvor-
richtungen oder einzelner ihrer Baueinheiten.
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