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(54) Verfahren zum Ansetzen eines in einer Spinnstelle gebildeten Garnes oder zum Anspinnen,
sowie zur Durchführung des Verfahrens ausgerüstete Spinnstelle

(57) In einer Spinnstelle einer Spinnmaschine wird
ein zugeführtes Faserlängsgebilde zuerst durch Verzug
verfeinert und der verfeinerte Faserverband (10) dann
einer Drallerteilung ausgesetzt und als Garn (11) aus
der Drallerteilung abgezogen. Bei einer Unterbrechung
des Spinnprozesses wird der Einlauf in die Verfeinerung
vor dem Auslauf aus der Verfeinerung gestoppt, so dass
das Faserlängsgebilde zwischen Einlauf und Auslauf
zerreisst und einen freien Anfang bildet. Das durch die
Spinnunterbrechung gebildete freie Ende des Garnes
(11) wird derart behandelt, dass ein sich verjüngender
Garn-Endbereich (1) entsteht, und wird stromaufwärts
von der Drallerteilung positioniert. Bei der Wiederauf-
nahme des Spinnprozesses werden die Bewegungen
des Garn-Endbereichs (1) und des Faserverband-An-

fangsbereichs (2) zur Drallerteilung derart zeitlich auf-
einander abgestimmt dass diese beiden Bereiche ein-
ander überlappend der Drallerteilung unterzogen wer-
den. Ferner wird durch an die Verjüngung des Garn-
Endbereichs angepasste, gesteuerte Reduktion des
Verzugs eine allmählich anwachsende Fasermasse im
Faserverband-Anfangsbereich (2) erzeugt, die sehr ge-
nau auf die Verjüngung des Garn-Endbereiches (1) ab-
gestimmt werden kann. Die beim Ansetzen oder An-
spinnen nach diesem Verfahren erzeugten Ansetzstel-
len (3) in fertigen Garnen (11) haben eine genügende
Reissfestigkeit, um eine problemlose Fortsetzung des
Spinnprozesses zu garantieren, ohne dass sie gegen-
über dem normalen Garn eine um mehr als 20% erhöhte
Fasermasse aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Spin-
nereitechnik und betrifft ein Verfahren nach dem Ober-
begriff des ersten Patentanspruchs. Das erfindungsge-
mässe Verfahren dient zum Ansetzen eines Garnes,
das in einer Spinnmaschine bzw. in einer Spinnstelle ei-
ner Spinnmaschine aus einem Stapelfasermaterial ge-
bildet wird, beispielsweise nach einem Kannenwechsel,
nach einem Spulenwechsel, nach einem Garnbruch
oder nach einer anderen Spinnstörung. Das Verfahren
kann ebenfalls zum Anspinnen dienen, das heisst für
den Neustart eines Spinnvorganges. Die Erfindung be-
trifft ferner eine für die Durchführung des erfindungsge-
mässen Verfahrens ausgerüstete Spinnstelle nach dem
Oberbegriff des entsprechenden unabhängigen Paten-
tanspruchs.
[0002] Spinnmaschinen zum Verspinnen von Stapel-
fasermaterialien weisen üblicherweise eine gross Zahl
von Spinnstellen auf, wobei in jeder Spinnstelle aus ei-
nem zugeführten Faserlängsgebilde ein Garn gespon-
nen wird. Dabei wird das Faserlängsgebilde zuerst ver-
feinert, das heisst, die Fasermenge pro Längeneinheit
wird durch Verzug verkleinert. Dann wird der verfeinerte
Faserverband durch Drallerteilung zu einem Garn ver-
sponnen, welches Garn dann abgezogen und aufge-
spult wird. Für die Verfeinerung wird das Faserlängsge-
bilde beispielsweise mittels Streckwerk gestreckt oder
mit Hilfe einer Auflösewalze aufgelöst. Für die Garnbil-
dung durch Drallerteilung sind verschiedenste Metho-
den bekannt: z.B. Ringspinnen, Topfspinnen, Glocken-
spinnen, Friktionsspinnen, Rotoroffenendspinnen, Luft-
spinnen etc.
[0003] Nach einem Unterbruch des Spinnvorganges,
in dem die Verbindung zwischen dem gesponnenen
Garn und dem zu verspinnenden, verfeinerten Faser-
verband abgebrochen wird, muss diese Verbindung
wieder hergestellt werden, nicht nur, damit das erzeugte
Garn unterbruchslos ist, sondern auch, damit der Spinn-
vorgang wieder gestartet werden kann. Für eine solche
Wiederverbindung von Garn und Faserverband wird
insbesondere bei Luftspinnverfahren das durch den Un-
terbruch entstandene, freie Garnende entgegen der
normalen Garnförderrichtung stromaufwärts über die
Drallerteilungsstelle hinausgezogen und positioniert.
Dann wird der Garnabzug und die Drallerteilung wieder
in Betrieb genommen und der freie Anfang des verfei-
nerten Faserverbandes wird der Drallerteilung zuge-
führt, derart, dass sich während einer kurzen Über-
gangszeit der Endbereich des Garnes und der Anfangs-
bereich des Faserverbandes miteinander durch die
Drallerteilungsstelle bewegen. Dabei werden durch die
Drallerteilung die Fasern des Faserverbandes mit den
Fasern des Garn-Endbereichs verwirbelt und der An-
fangsbereich des Faserverbandes mit dem Endbereich
des Garnes in einer Art Spleissung verbunden, wodurch
der Spinnvorgang wieder normal betreibbar wird.
[0004] Beim Anspinnen, das heisst bei einem

Neustart eines Spinnvorganges kann in derselben Wei-
se vorgegangen werden, wobei anstelle des Endberei-
ches des vor dem Spinnunterbruch hergestellten Gar-
nes ein Hilfsgarn zur Anwendung kommt.
[0005] An die Ansetzstelle, die beim Ansetzen oder
Anspinnen nach der oben kurz beschriebenen Methode
entsteht, werden die folgenden Anforderungen gestellt:

• Damit die Ansetzstelle eine störungsfreie Fortset-
zung des Spinnvorganges erlaubt, muss diese
selbst und ihre Umgebung eine für diesen Zweck
genügend grosse Reissfestigkeit aufweisen, das
heisst üblicherweise, dass diese Reissfestigkeit
mindestens so gross sein soll, wie die Reissfestig-
keit des im vorliegenden Spinnvorgang hergestell-
ten Garnes.

• Damit die Ansetzstellen die Garnqualität nicht min-
dern, darf die Fasermasse pro Längeneinheit in der
Ansetzstelle und in deren Umgebung nur in vorge-
gebenen, meist engen Grenzen von der Fasermas-
se pro Längeneinheit des im vorliegenden Spinn-
vorgang hergestellten Garnes abweichen.

[0006] Das heisst mit anderen Worten: Die bei Spin-
nunterbrüchen herzustellenden Ansetzstellen sollen
sich bezüglich Festigkeit und Fasermasse pro Längen-
einheit so wenig wie möglich von den anderen Berei-
chen des hergestellten Garnes unterscheiden. Sie sol-
len so wenig wie möglich sichtbar oder anders detek-
tierbar sein und sie sollen die weitere Verwendung des
Garnes, angefangen bei der Fortsetzung des Spinnvor-
ganges, so wenig wie möglich beeinflussen.
[0007] Es sind verschiedene Methoden bekannt, mit
denen versucht wird, den oben genannten Zielen näher
zu kommen. Diese Methoden greifen am freien Garnen-
de, am freien Anfang des verfeinerten Faserverbandes
und/oder an der zeitlichen Abstimmung der Bewegung
des Garn-Endbereichs und des Faserverband-An-
fangsbereichs durch die Drallerteilung an.
[0008] Es ist beispielsweise aus der Publikation DE-
4240653-A1 bekannt, den Garn-Endbereich aufzurau-
hen, bzw. Faserenden aus dem dichten Faserverband
des Garnes zu lösen und vom Garn abzuspreizen, wo-
durch die Verwirbelung mit den neu zugeführten Fasern
verbessert und die Reissfestigkeit der Ansetzstelle er-
höht wird.
[0009] Aus derselben Publikation ist es auch bekannt,
den Garn-Endbereich derart für die Spleissung vorzu-
bereiten, dass die Fasermasse gegen das Garnende
allmählich abnimmt, dass das Garn sich also gegen sein
Ende hin verjüngt. Ein derartig sich verjüngender Garn-
Endbereich wird dann für die Spleissung mit einem ent-
sprechend verjüngten Anfang eines Faserlängsgebil-
des (allmählich zunehmende Fasermasse) überlap-
pend durch die Drallerteilungsstelle geführt.
[0010] Die Verwendung eines "zugespitzten" An-
fangsbereichs eines Faserverbandes für das Ansetzen
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ist beispielsweise beschrieben in der Publikation US-
5802831 (Murata). Gemäss dieser Publikation wird ein
Faserlängsgebilde vor der Drallerteilung in einem
Streckwerk verzogen, wobei das Streckwerk eine ein-
laufseitige Vorverzugszone und eine auslaufseitige
Hauptverzugszone aufweist. Nach einer Unterbrechung
des Spinnprozesses wird der Einlauf des Faserlängs-
gebildes in das Streckwerk und der Vorverzug gestoppt.
Dadurch, dass der Hauptverzug nicht gestoppt wird,
wird das Faserlängsgebilde zwischen Vorverzugszone
und Hauptverzugszone zerrissen und bildet dort einen
freien Anfang. Nach dem Unterbruch wird der Einlauf
und der Vorverzug entsprechend synchronisiert mit der
Drallerteilung und dem Garnabzug wieder an den ent-
sprechenden Antrieb angekoppelt. Der Anfangsbereich
des Faserlängsgebildes, von dem man annimmt, dass
er durch das Abreissen eine sich verjüngende Form hat,
wird dabei zuerst dem Hauptverzug unterworfen, wobei
angenommen wird, dass die genannte Verjüngung ent-
sprechend gestreckt wird und dadurch eine verbesserte
Ansetzstelle liefert.
[0011] Die Methode gemäss US-5802831 wird nach
den Publikationen US-5809764 und US-5934058 (bei-
de Murata) noch verfeinert, dadurch, dass der sich ver-
jüngende Anfangsbereich des Faserlängsgebildes vor
der Streckung durch Abreissen eines kleinen Stücks
verkürzt wird, und dadurch, dass in einem Luftzug, der
zwischen Streckwerk und Drallerteilungsstelle einge-
setzt wird, die Fasermasse dieses Anfangsbereich zu-
sätzlich gezielt reduziert wird.
[0012] Es zeigt sich, dass es schwierig ist, mit den ge-
nannten Methoden Ansetzstellen zu erstellen, die den
höchsten Ansprüchen genügen können. Die nach den
genannten Methoden angesetzten Garne tendieren un-
mittelbar nach einer Ansetzstelle eine Schwachstelle
mit einer zu kleinen Fasermasse aufzuweisen oder die
Fasermasse ist im Bereich der Ansetzstelle zu gross.
[0013] Aus diesem Grunde wird üblicherweise der
Ansetzstelle mit einer gegenüber dem restlichen Garn
bis zu 200% erhöhten Fasermasse für das Anspinnen
sicher genügende Reissfestigkeit gegeben und werden
die Ansetzstellen, die bis zu 200 mm lang sein können,
nachträglich mit einem Garnreiniger detektiert und
durch nachträglich erstellte Spleissstellen ersetzt. Dies
ist offensichtlich ein sehr aufwendiges Verfahren.
[0014] Die Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Ver-
fahren zum Ansetzen oder Anspinnen aufzuzeigen, mit
welchem Verfahren Ansetzstellen herstellbar sind, die
sowohl bezüglich Festigkeit als auch bezüglich Faser-
masse höheren Ansprüchen zu genügen vermögen, als
dies für nach bekannten Methoden hergestellte Ansetz-
stellen der Fall ist. Ferner ist es die Aufgabe der Erfin-
dung, eine Spinnstelle zu schaffen, die für die Durch-
führung des erfindungsgemässen Verfahrens ausgerü-
stet ist.
[0015] Diese Aufgaben werden gelöst durch das Ver-
fahren und die Spinnstelle, wie sie in den Patentansprü-
chen definiert sind.

[0016] Das erfindungsgemässe Verfahren beruht auf
der Erkenntnis, dass üblicherweise ein bei einer Unter-
brechung des Spinnprozesses durch Zerreissen eines
Faserlängsgebildes erzeugter Anfangsbereich keine
wesentliche Verjüngung aufweist und/oder dass ein der-
artiger Anfangsbereich auch nach einer Streckung nicht
für die Erstellung einer befriedigenden Ansetzstelle aus-
reicht. Nach dem erfindungsgemässen Verfahren wird
also nicht ein durch Zerreissen entstandener und da-
durch gegebenenfalls sich verjüngender Anfangsbe-
reich einem normalen Verzug ausgesetzt, sondern es
wird durch entsprechende Steuerung des Verzugs im
Verfeinerungsschritt ein Anfangsbereich mit einer zu-
nehmenden Fasermasse gezielt gebildet. Zu diesem
Zwecke wird bei der Wiederaufnahme des Spinnvor-
ganges während einer Anspinnphase vorteilhafterweise
der Einzug des Faserlängsgebildes in die Verfeinerung
derart gesteuert auf den Auslauf des verfeinerten Fa-
serverbandes aus der Verfeinerung abgestimmt, dass
der Verzug allmählich abnimmt und dadurch der auslau-
fende Faserverband eine über seine Länge allmählich
zunehmende Fasermenge aufweist. Es wird also im we-
sentlichen durch eine Einlaufsteuerung dafür gesorgt,
dass der Verzug im Verfeinerungsschritt allmählich ab-
nimmt (zunehmende Einlaufgeschwindigkeit) bis er ei-
nen für einen normalen Spinnprozess geeigneten Wert
annimmt. Die Auslaufgeschwindigkeit des verfeinerten
Faserverbandes aus der Verfeinerung (oder Lieferge-
schwindigkeit in die Garnbildung) kann während der Zeit
des abnehmenden Verzugs konstant (wie für normalen
Spinnprozess) sein oder kann in Anpassung an eine
entsprechende Erhöhung der Garnbildungsgeschwin-
digkeit für ein problemloses Anspinnen ihrerseits all-
mählich erhöht werden.
[0017] Die Zeit, während der der Verzug des in die
Verfeinerung eingezogenen Faserlängsgebildes auf ei-
nen normalen Wert reduziert wird, und das Geschwin-
digkeitsprofil dieser Verzugsreduktion ist auf die Länge
und Form des sich verjüngenden Garn-Endbereichs ab-
zustimmen. Die Bewegung des Garn-Endbereichs
durch die Drallerteilungsstelle ist zeitlich derart auf die
Bewegung des Anfangsbereichs des aus der Verfeine-
rung gelieferten Faserverbandes abzustimmen, dass
die beiden sich verjüngenden Bereiche einander mög-
lichst vollständig überlappend durch die Drallerteilung
bewegt werden und einander zu einer Fasermasse er-
gänzen, die möglichst wenig von der Fasermasse des
während dem normalen Spinnvorgang erstellten Gar-
nes abweicht.
[0018] Eine für die Durchführung des erfindungsge-
mässen Verfahrens ausgerüstete Spinnstelle weist wie
bekannte Spinnstellen ein Verfeinerungsmittel, ein Mit-
tel zur Drallerteilung und ein Mittel zum Garnabzug auf.
Dabei sind einlaufseitige Teile des Verfeinerungsmittels
unabhängig von auslaufseitigen Teilen des Verfeine-
rungsmittels für eine Anspinnroutine steuerbar, welche
Anspinnroutine im wesentlichen darin besteht, den Ver-
zug, den das Faserlängsgebilde im Verfeinerungsmittel
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erfährt, von einem erhöhten Wert allmählich auf einen
normalen Wert zu reduzieren. Die auslaufseitigen Teile
des Verfeinerungsmittels sowie das Mittel zum Garnab-
zug können während der Anspinnroutine mit normalen
Geschwindigkeiten betrieben werden oder ebenfalls ei-
ne Anspinnroutine mit sich allmählich erhöhenden Ge-
schwindigkeiten durchlaufen.
[0019] Die für die Durchführung des erfindungsge-
mässen Verfahrens ausgerüstete Spinnstelle weist also
Spinnstellen-intern einen eigenen, steuerbaren Antrieb
für die einlaufseitigen Teile des Verfeinerungsmittels
oder ein entsprechend ansteuerbares Getriebe zwi-
schen diesen einlaufseitigen Teilen des Verfeinerungs-
mittels und einem zentralen Antrieb auf. Die weiteren
anzutreibenden Teile der Spinnstelle können durch ein-
fache Ankoppelung an zentrale Antriebe oder ebenfalls
durch Spinnstellen-interne, gegebenenfalls ansteuer-
bare Antriebe angetrieben sein.
[0020] Die Spinnstelle ist ferner in an sich bekannter
Weise dafür ausgerüstet, dass das freie Garnende
stromaufwärts von der Drallerteilungsstelle positioniert
und mit der Wiederinbetriebnahme des Verfeinerungs-
mittels zeitlich abgestimmt abgezogen werden kann,
und dafür, dass das zugeführte Faserlängsgebilde vor
der Wiederaufnahme des Spinnprozesses in einer mög-
lichst genau definierten und vorteilhafterweise genau
reproduzierbaren Art getrennt oder zerrissen wird.
[0021] Das erfindungsgemässe Verfahren und die er-
findungsgemässe Spinnstelle werden anhand der fol-
genden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figur 1 eine nach dem erfindungsgemäs-
sen Verfahren hergestellte Ansetz-
stelle;

Figur 2 ein Schema einer Anspinnroutine
zur Durchführung des erfindungs-
gemässen Verfahrens;

Figuren 3 und 4 im Schnitt schematisch dargestell-
te Beispiele von Spinnstellen, die
für die Durchführung des erfin-
dungsgemässen Verfahrens aus-
gerüstet sind.

[0022] Figur 1 zeigt sehr schematisch einen sich ver-
jüngenden, freien Endbereich 1 eines in Abzugsrichtung
A abzuziehenden Garnes 11 und einen freien Anfangs-
bereich 2 eines in Zuführungsrichtung Z zugeführten
verfeinerten Faserverbandes 10 mit einer auf die Ver-
jüngung des Garnes abgestimmt zunehmenden Faser-
masse, wobei der Endbereich 1 des Garnes 11 und der
Anfangsbereich 2 des Faserverbandes 11 sich für einen
Ansetzvorgang überlappen. Ferner zeigt die Figur eine
durch die Verbindung der beiden Bereiche 1 und 2 ent-
stehende Ansetzstelle 3 im fertigen Garn.
Der Garn-Endbereich 1 weist eine sich gegen das Gar-
nende über eine Verjüngungslänge L.1 verringernde

Fasermasse auf. Der Faserverband-Anfangsbereich 2
ist an die Verjüngung des Endbereichs des Garnes 11
im wesentlichen angepasst, wobei die Verjüngungen
kontinuierlich oder auch mehr oder weniger stufig sein
können, und hat etwa dieselbe Länge L.2. Die Längen
L.1 und L.2 betragen beispielsweise etwa 80 mm. Die
Überlappung von Garn-Endbereich 1 und Faserver-
band-Anfangsbereich 2 ist vorteilhafterweise derart,
dass die Fasermasse in der Ansetzstelle 3 in geringem
Masse grösser ist als im normal gesponnenen Garn. Mit
dieser Erhöhung der Fasermasse kann in der Ansetz-
stelle 3 die etwas reduzierte Faserhaftung wettgemacht
werden. Es zeigt sich, dass mit dem erfindungsgemäs-
sen Verfahren Ansetzstellen herstellbar sind, die eine
genügende Reissfestigkeit aufweisen und die an keiner
Stelle eine Fasermasse aufweisen, die mehr als etwa
20% höher ist als die durchschnittliche Fasermasse pro
Längeneinheit des Garnes. Insbesondere muss weder
in der Ansetzstelle noch in deren unmittelbarer Umge-
bung mit Stellen einer wesentlich reduzierten Faser-
masse und dadurch mit reduzierter Reissfestigkeit ge-
rechnet werden.
[0023] Figur 2 zeigt sehr schematisch die Steuerung
der Anspinnroutine nach dem erfindungsgemässen
Verfahren. Links ist der Spinnprozess gezeigt, in dem
ein Faserlängsgebilde 10' zugeführt, zu einem verfei-
nerten Faserverband 10 verzogen und zu einem Garn
11 gesponnen wird. Die Fasern durchlaufen dabei einen
Verfeinerungseinlauf 12 (gegebenenfalls kombiniert mit
einer Vorverfeinerung), einen Verfeinerungsauslauf 13
und die Garnbildung 14 (Drallerteilung und Garnabzug).
[0024] Links sind auf je einer Zeitachse die Geschwin-
digkeiten G.1 (Einlaufgeschwindigkeit), G.2 (Auslauf-
oder Liefergeschwindigkeit) und G.3 (Garnabzugsge-
schwindigkeit) der drei Stufen dargestellt und insbeson-
dere deren Veränderung bei einem Unterbruch des
Spinnprozesses und einer darauf folgenden Anspinn-
routine gemäss Erfindung. Während eines normalen
Spinnprozesses sind diese Geschwindigkeiten, wie in
der Figur 2 vor dem Zeitpunkt t.1 dargestellt, konstant
oder sie variieren in einer aufeinander abgestimmten
Weise. Das Verhältnis von G.1 und G.2 bestimmt im we-
sentlichen den Verzug des Verfeinerungsschritts, das
Verhältnis von G.2 und G.3 den Spinnverzug.
[0025] Der Zeitpunkt t.1 markiert eine Unterbrechung
des Spinnprozesses (Kannenwechsel, Spulenwechsel,
Spinnstörung) und der Zeitraum zwischen den Zeit-
punkten t.3 bis t.5 bzw. t.6 die Anspinnroutine. Zwischen
Unterbrechung und Anspinnroutine liegt ein Unterbruch
des Spinnprozesses, in dem die für den Wiederbeginn
des Spinnprozesses notwendigen Massnahmen durch-
geführt werden, insbesondere die Vorbereitung des frei-
en Garnendes und dessen Positionierung stromauf-
wärts von der Drallerteilungsstelle. Dieser Unterbruch
kann je nach Grund der Unterbrechung und je nach Ma-
schinenausrüstung verschieden lang sein.
[0026] Spinnunterbrechung und Anspinnroutine lau-
fen nach dem erfindungsgemässen Verfahren für die
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aufeinanderfolgenden Schritte des Spinnprozesses wie
folgt ab:

t.1: Anhand eines entsprechenden Unterbre-
chungssignals werden der Verfeinerungs-
einlauf 12 und die Garnbildung 14 (insbe-
sondere der Garnabzug, gegebenenfalls
auch die Drallerteilung) gestoppt.

t.1 bis t.2: das zugeführte Faserlängsgebilde 10 wird
an einer definierten Stelle zwischen Ein-
lauf und Auslauf zerrissen und das abge-
rissene Stück aus der Verfeinerung läuft
aus der Verfeinerung aus und kann ent-
sorgt werden.

t.2: Mit einer vorgegebenen Verzögerung ge-
genüber dem Verfeinerungseinlauf 12
wird auch der Verfeinerungsauslauf 13 ge-
stoppt.

t.3: Nach Durchführung der zur Wiederauf-
nahme des Spinnprozesses notwendigen
Massnahmen, insbesondere nach der Po-
sitionierung des entsprechend vorbereite-
ten freien Garnendes mit Verjüngung wer-
den der Verfeinerungsauslauf 13 und die
Garnbildung 14 (insbesondere der Garn-
abzug) wieder in Betrieb genommen und
zwar im wesentlichen sofort mit Ge-
schwindigkeiten, wie sie für den normalen
Spinnprozess eingestellt werden (durch-
gezogene Linien), oder nach einer An-
sprinnroutine, die beispielsweise eine Ge-
schwindigkeitssteigerung über eine vor-
gegebenen Zeit vorsieht (unterbrochene
Linien). Vom Zeitpunkt t.3 an bewegt sich
das Garnende gegen die Drallerteilung.

t.4: Der Verfeinerungseinlauf 12 wird gestar-
tet. Der Zeitpunkt t.4 wird für eine genaue
zeitliche Übereinstimmung der Bewegun-
gen von Garn-Endbereich und Faserver-
band-Anfangsbereich vorteilhafterweise
durch sensorische Überwachung des
Garnendes bestimmt. Dieses wird vom
Zeitpunkt t.3 an gegen die Drallerteilung
abgezogen und erzeugt ein Signal, wenn
es eine vorgegebene Position erreicht.
Der Zeitpunkt t.4 ist gegenüber dem Gar-
nende-Signal verzögert, wobei die Verzö-
gerung im wesentlichen durch die Position
des Garnende-Sensors und des Anfangs
des Faserlängsgebildes und durch die
Länge (L.1, Figur 1) des sich verjüngen-
den Garnendes bestimmt ist.

t.4 bis t.5: Während diesem Zeitraum wird die Ge-

schwindigkeit des Verfeinerungseinlaufs
12 allmählich erhöht und erreicht zum
Zeitpunkt t.5 einen Wert, der zusammen
mit der momentanen Auslaufgeschwin-
digkeit den vorgegebenen (normalen)
Verzug ergibt. Während dem Zeitraum t.4
bis t.5, dessen Länge auf die Länge (L.1,
Figur 1) des vorbereiteten, sich verjün-
genden Garnendbereichs abgestimmt ist,
entsteht durch die relativ zur Auslaufge-
schwindigkeit zunehmende Einlaufge-
schwindigkeit eine Abnahme des Verzugs
und damit die steigende Fasermasse des
Faserverband-Anfangsbereichs (2, Figur
1).

t.5: Zu diesem Zeitpunkt hat für die ausgezo-
gen dargestellte Variante die Einlaufge-
schwindigkeit den normalen Wert erreicht
und die Anspinnroutine ist damit beendet.

t.5 bis t.6: für die gestrichelt dargestellte Variante ist
in diesem Zeitraum die Spleissung wie für
die ausgezogen dargestellte Variante
zwar beendet, wird aber noch die Spinn-
geschwindigkeit (G.1, G.2, G.3 und gege-
benenfalls auch die Drallerteilungsge-
schwindigkeit) auf ihren Normalwert hoch-
gefahren, wobei die einzelnen Geschwin-
digkeiten sich zueinander verhalten wie
während dem normalen Spinnprozess.
Die Anspinnroutine gemäss der gestri-
chelt dargestellten Variante ist zum Zeit-
punkt t.6 beendet.

[0027] Mögliche Varianten zu Anspinnroutinen, wie
sie in der Figur 2 illustriert sind, bestehen beispielsweise
darin, dass der Verfeinerungsauslauf 13 während des
Spinnunterbruches (t.1, bzw. t.2 bis t.3) gar nicht ge-
stoppt wird. Eine weitere Variante besteht darin, dass
die Garnbildung 14 (insbesondere der Garnabzug) erst
mit dem Auslauf 13 zum Zeitpunkt t.2 oder noch später
gestoppt werden. Eine weitere Variante besteht darin,
dass die die Garnbildung betreffende Anspinnroutine
kürzer ist als die Zeit, die für die Erstellung der Ansetz-
stelle notwendig ist (t.6 vor t.5).
[0028] Zur Steuerung der Anspinnroutine ist eine
Steuereinheit vorzusehen. Dieser sind Daten über Län-
ge und Profil der Verjüngung des Garn-Endbereiches
zur Verfügung zu stellen oder entsprechende Messda-
ten eines Massesensors on-line zu übermitteln, welcher
Massesensor die Fasermasse des Garn-Endbereichs
detektiert. Die Steuereinheit steuert mindestens die Ge-
schwindigkeit des Verfeinerungseinlaufes zur Durch-
führung der Anspinnroutine.
[0029] Figur 3 zeigt eine beispielhafte Ausführungs-
form einer Spinnstelle zur Durchführung des erfin-
dungsgemässen Verfahrens. Diese Spinnstelle ist aus-
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gerüstet für ein sogenanntes Luftspinnverfahren mit
Verfeinerung durch Strecken. Die Spinnstelle weist zur
Drallerteilung einen Düsenblock 21 mit darin eingelas-
senen Düsen 22, eine Spindel 23 mit einem Garnkanal
24 und einen Zuführungsblock 25 mit einem Faserzu-
führungskanal 26 und einer gegen den Eingang des
Garnkanals 24 gerichteten Nadel 27 auf. Zur Verfeine-
rung weist die Spinnstelle ein Streckwerk 28 mit bei-
spielsweise drei Zylinderpaaren (Einlaufzylinder 29,
Mittelzylinder 30 mit Riemchen 31 und Auslaufzylinder
32) auf.
[0030] Der Einlauf des Streckwerkes 28, also bei-
spielsweise die Einlaufzylinder 29 und die Mittelzylinder
30 mit Riemchen 31, werden durch einen Motor 33 an-
getrieben. Der Motor 33 ist von einer Steuereinheit 34
steuerbar. Die Steuereinheit 34 verwertet zur Steuerung
des Motors 33 ein Bereitschaftssignal 35 und ein Gar-
nende-Signal 36 eines Garnende-Sensors 37, sowie
Spinnstellen-eigene Parameter und Daten bezüglich
der Verjüngung des Garn-Endbereiches.
[0031] Während des an sich bekannten Spinnprozes-
ses in der Spinnstelle gemäss Figur 3 läuft das in Zu-
führungsrichtung Z zugeführte Faserlängsgebilde 10'
zwischen den Einlaufzylindern 29 in die Verfeinerung
ein, und wird zwischen Einlaufzylindern 29 und Mittel-
zylindern 30 einem Vorverzug mit einem üblicherweise
konstanten Streckverhältnis und zwischen Mittelzylin-
dern 30 und Auslaufzylindern 32 einem Hauptverzug mit
einem gegebenenfalls variablen Streckverhältnis unter-
worfen. Das verfeinerte Faserlängsgebilde 10 wird von
den Auslaufzylindern 32 durch den Faserzuführungska-
nal 26 gegen den Eingang des Garnkanals 24 gesaugt.
Durch die Düsen 22 zugeführte Druckluft erzeugt neben
der genannten Saugwirkung im Bereich des Garnkanal-
eingangs eine Wirbelströmung, die der Drallerteilung
dient. Das durch diese Drallerteilung entstehende Garn
11 wird durch den Garnkanal 24 in Abzugsrichtung Z
(Abzugsmittel nicht dargestellt) abgezogen.
[0032] Bei einer Unterbrechung des Spinnprozesses
wird der Motor 33 gestoppt, während die Auslaufzylin-
der 32 mindestens für einen begrenzten Zeitraum (t.1
bis t.2, Figur 2) weiterlaufen. Dadurch wird das zuge-
führte Faserlängsgebilde 10' zwischen den Riemchen
31 und den Auslaufzylindern 32 zerrissen und das
stromabwärts liegende Stück durch die Auslaufzylinder
32 aus dem Streckwerk weggefördert, so dass es ent-
sorgt werden kann.
[0033] Für die an sich bekannte Positionierung des
freien Garnendes nach einer Unterbrechung des Spinn-
prozesses sind beispielsweise der obere Teil des Zufüh-
rungsblocks 25 und der obere der Auslaufzylinder 32
von ihrer Arbeitsposition abhebbar, derart, dass der Fa-
serzuführungskanal 26 und der Durchgang zwischen
den Auslaufzylindern 32 für eine Positionierung des
Garn-Endbereiches 1 zugänglich wird. Der Garn-End-
bereich 1 wird in einer derart ausgerüsteten Spinnstelle
für die Wiederaufnahme des Spinnprozesses bis in den
Hauptverzugsbereich zwischen Mittelzylindern 30 bzw.

Riemchen 31 und Auslaufzylindern 32 zurückgezogen
und hängt frei um den unteren der Auslaufzylinder 32,
wo er vom Garnende-Sensor 37 überwacht wird.
[0034] Der Garn-Endbereich 1 kann für die Wieder-
aufnahme des Spinnprozesses nach einem Unterbruch
auch zwischen den Auslaufzylindern 32 und dem Zufüh-
rungsblock 25 oder zwischen dem Zuführungsblock 25
und dem Düsenblock 21 positioniert werden, wobei für
den letzteren Fall zwischen den beiden Blöcken 25 und
21 ein entsprechender Spalt vorgesehen werden muss,
durch den der Garn-Endbereich 1 positioniert und dann
problemlos abgezogen werden kann. Diese beiden Va-
rianten sind in der Figur 3 strichpunktiert angedeutet
und die entsprechend positionierten Garn-Endbereiche
sind mit 1' und 1" bezeichnet. Der Garnende-Sensor 37
ist für die genannten Varianten entsprechend zu posi-
tionieren.
[0035] Die Anspinnroutine, wie sie in der Figur 2 aus-
gezogen dargestellt ist, wird in einer Spinnstelle, wie sie
in der Figur 3 dargestellt ist, folgendermassen gesteu-
ert: Wenn das Garnende (1, 1' oder 1") positioniert und
alle relevanten Teile der Spinnstelle in ihrer Arbeitspo-
sition repositioniert sind, wird der Steuereinheit 34 bei-
spielsweise durch Personal oder durch einen Anspinn-
roboter das Bereitschaftssignal 35 übermittelt. Die Steu-
ereinheit startet darauf den Verfeinerungsauslauf, die
Drallerteilung und den Garnabzug (gegebenenfalls mit
einer vorgegebenen Staffelung), so dass das Garnende
beginnt, sich gegen die Drallerteilungsstelle zu bewe-
gen. Sobald der Garnende-Sensor 37 das Passieren
des effektiven Garnendes detektiert, empfängt die Steu-
ereinheit das Garnende-Signal 36, durch das die eigent-
liche Anspinnroutine gestartet wird. Nach einer durch
die relative Position von Garnende-Sensor 37 und An-
fang des Faserlängsgebildes (relevante Spinnstellen-
eigene Parameter) und durch die Länge des vorberei-
teten, verjüngten Garn-Endbereiches bestimmten Ver-
zögerung wird der Motor 33 gestartet und nach einer an
das Verjüngungsprofil des Garn-Endbereichs angepas-
sten Rampe hochgefahren.
[0036] Damit die genannte Rampe vorgegeben wer-
den kann, ist es notwendig, dass vorbereitete Garn-
Endbereiche eine reproduzierbare und genau bekannte
Verjüngung aufweisen. Ist dies nicht der Fall, ist es auch
möglich, mit einem entsprechend positionierten Mas-
sensensor den Garn-Endbereich on-line zu vermessen
und die Erhöhung der Einlaufgeschwindigkeit anhand
des erzeugten Messsignals zu steuern. Beispielsweise
kann der Garnende-Sensor 37 auch die Funktion des
Massensensors übernehmen.
[0037] Für eine Anspinnroutine, wie sie in der Figur 2
gestrichelt dargestellt ist, sind der Steuereinheit 34 auch
Daten bezüglich des Anfahrprofils von Auslaufzylindern
32 und Garnabzug zur Verfügung zu stellen und gege-
benenfalls Messdaten von entsprechend angeordneten
Drehzahlsensoren.
[0038] Gegebenenfalls kann die Drallerteilung, das
heisst im vorliegenden Fall die Geschwindigkeit der aus
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den Düsen 22 zugeführten Luft für die Herstellung der
Ansetzstelle gegenüber dem normalen Spinnprozess
verändert, beispielsweise für eine stärkere Faserverwir-
belung erhöht werden.
[0039] Das einer Drallerteilung in einer Spinnstelle
vorgeschaltete Streckwerk 28 kann auch nur zwei oder
mehr als drei Zylinderpaare aufweisen, wobei bei einer
Spinnunterbrechung ein einlaufseitiger Teil der Zylin-
derpaare vor einem auslaufseitigen Teil der Zylinder-
paare gestoppt wird und wobei nach dem Spinnunter-
bruch mindestens der einlaufseitige Teil der Zylinder-
paare nach einer vorgegebenen oder anhand von Sen-
sorsignalen ermittelten Rampe hochgefahren wird.
[0040] Aus der obigen Beschreibung der in der Figur
3 dargestellten Spinnstelle geht hervor, dass die An-
spinnroutine nach dem erfindungsgemässen Verfahren
insbesondere die Verfeinerung betrifft und dass die ef-
fektive Garnbildung in vielen Fällen davon nicht betrof-
fen ist. Aus diesem Grunde lässt sich das erfindungs-
gemässe Verfahren zum Ansetzen oder Anspinnen pro-
blemlos auch für andere Spinnverfahren anwenden.
[0041] Figur 4 zeigt eine Spinnstelle, in der die Dral-
lerteilung wiederum durch eine Wirbelströmung reali-
siert wird, wie das bereits im Zusammenhang mit der
Figur 3 beschrieben wurde. Das zugeführte Faserlängs-
gebilde 10' wird aber nicht durch Strecken in einem
Streckwerk sondern durch eine Faservereinzelung ver-
feinert. Das Verfeinerungsmittel weist also eine Speise-
walze 40 und eine Auflösewalze 41 auf und kann weiter
eine Saugwalze 42 und eine Abnehmerwalze 43 aufwei-
sen. Die in der Figur 4 dargestellte Spinnstelle und ins-
besondere das Verfeinerungsmittel und dessen Funkti-
on sind in der Schweizer Patentanmeldung Nr. 0753/00
(Obj. 2828) beschrieben. Der Verzug geschieht zwi-
schen der Speisewalze 40 und der Auflösewalze 41. Die
auf die Auflösewalze 41 folgenden, weiteren Walzen
dienen der Ausscheidung von Schmutzteilchen und der
Sammlung der vereinzelten Fasern zu einem Faserver-
band. In jedem Falle stellt die Speisewalze 40 den Ver-
feinerungseinlauf dar und die auf die Speisewalze 40
folgenden weiteren Walzen (41, 42, 43) den Verfeine-
rungsauslauf.
[0042] Bei einer Spinnunterbrechung wird die Speise-
walze 40 (Motor 33) gestoppt und werden die Auflöse-
walze 41 und die gegebenenfalls folgenden Walzen 42
und 43 solange weiter betrieben, bis sie von Fasern im
wesentlichen frei sind. Dann wird das vorbereitete Gar-
nende 1 beispielsweise um die Saugwalze 42 positio-
niert (oder zwischen Zuführungsblock 25 und Saugwal-
ze 42 oder zwischen Düsenblock 21 und Zuführungs-
block 25), in welchem Bereich der Garnende-Sensor 37
angeordnet ist. Nach Durchführung dieser die Wieder-
aufnahme des Spinnprozesses ermöglichenden Mass-
nahmen werden alle Teile der Spinnstelle bis auf die
Speisewalze 40 in Betrieb genommen und mit Ge-
schwindigkeiten betrieben, die für einen normalen
Spinnprozess üblich sind. Damit beginnt das Garnende,
sich gegen die Drallerteilungsstelle zu bewegen. Die

Speisewalze wird nach dem Garnende-Signal und einer
geeignet langen Verzögerung gestartet und ihre Ge-
schwindigkeit über eine geeignete Rampe erhöht, wie
dies im Zusammenhang mit der Figur 3 für die Einlauf-
zylinder und Mittelzylinder des Streckwerkes beschrie-
ben wurde.
[0043] Für eine Anspinnroutine nach der in der Figur
2 gestrichelt dargestellten Variante, ist die Beschrei-
bung der Figur 3 entsprechend anwendbar.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Ansetzen oder Anspinnen nach ei-
ner Unterbrechung eines Spinnprozesses in einer
Spinnstelle einer Spinnmaschine, in welchem
Spinnprozess ein Faserlängsgebilde (10') durch ei-
nen Verzug mit einem vorgegebenen Wert verfei-
nert wird, aus dem verfeinerten Faserverband (10)
durch Drallerteilung ein Garn (11) erzeugt wird und
das Garn (11) von der Drallerteilung abgezogen
wird, wobei für das Ansetzen oder Anspinnen das
Faserlängsgebilde (10') zwischen einem Verfeine-
rungseinlauf und einem Verfeinerungsauslauf zer-
rissen wird, an einem freien Garnende ein sich ver-
jüngender Garn-Endbereich (1) erzeugt wird, das
freie Garnende stromaufwärts von der Drallertei-
lung positioniert wird und ein Faserverband-An-
fangsbereich (2) und der Garn-Endbereich (1) der-
art zeitlich aufeinander abgestimmt der Drallertei-
lung zugeführt werden, dass sie einander überlap-
pend der Drallerteilung unterzogen werden, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung einer
an die Verjüngung des Garn-Endbereiches (1) an-
gepasst zunehmenden Fasermasse im Faserver-
band-Anfangsbereich (2) der Verzug des Faser-
längsgebildes (10) in einer Anfangsphase des
Spinnprozesses von einem erhöhten Wert auf den
vorgegebenen Wert reduziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Steuerung der Reduktion des
Verzugs Daten betreffend Länge und Profil des sich
verjüngenden Garn-Endbereiches (1) oder
Messdaten eines die Fasermasse des Garn-End-
bereiches (1) on-line registierenden Massensen-
sors verwendet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Reduktion des Verzugs
die Geschwindigkeit (G.1) des Verfeinerungsein-
laufs erhöht wird, bis das Verhältnis der Geschwin-
digkeiten (G.1 und G.2) von Verfeinerungseinlauf
und Verfeinerungsauslauf einen Verzug mit dem
vorgegebenen Wert ergeben.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkei-
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ten (G.2 und G.3) des Verfeinerungsauslaufs und
des Garnabzugs während der Erhöhung der Ge-
schwindigkeit (G.1) des Verfeinerungseinlaufs kon-
stant gehalten werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Geschwindigkei-
ten (G.2 und G.3) des Verfeinerungsauslaufs und
des Garnabzugs während der Erhöhung der Ge-
schwindigkeit (G.1) des Verfeinerungseinlaufs
ebenfalls erhöht werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reduktion des
Verzugs durch ein sensorisch ermitteltes Garnen-
de-Signal (36) initiiert wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Drallerteilung ei-
ne Wirbelströmung verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verfeinerung ei-
ne Streckung zwischen aufeinanderfolgenden Zy-
linderpaaren (29, 30, 32) ist.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Streckung einen Vorverzug und
einen Hauptverzug umfasst, wobei der Vorverzug
während der Reduktion des Verzugs unverändert
bleibt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verfeinerung ei-
ne Faservereinzelung durch eine Auflösewalze (41)
umfasst und dass zur Reduktion des Verzugs die
Geschwindigkeit einer das Faserlängsgebilde (10')
der Auflösewalze (41) zuspeisenden Speisewalze
(40) erhöht wird.

11. Spinnstelle einer Spinnmaschine mit einem Verfei-
nerungsmittel, das einlaufseitige und auslaufseiti-
ge, antreibbare Teile aufweist, mit einem Mittel zur
Drallerteilung und mit einem Mittel zum Garnabzug
aus der Drallerteilung, dadurch gekennzeichnet,
dass die einlaufseitigen Teile (29 und 30, 40) des
Verfeinerungsmittels unabhängig von anderen Tei-
len (32, 41 und 42) des Verfeinerungsmittels und
der Spinnstelle und unabhängig von anderen
Spinnstellen gesteuert antreibbar sind und dass die
Spinnstelle ein Steuermittel (34) aufweist, mit dem
die Geschwindigkeiten der einlaufseitigen Teile (29
und 30, 40) des Verfeinerungsmittels nach einem
vorgegebenen Profil oder anhand von sensorisch
erfassten Daten erhöhbar sind.

12. Spinnstelle nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch auslaufseitige Teile (32, 41

und 42) des Verfeinerungsmittels und die Mittel zum
Garnabzug für die Durchführung einer Anspinnrou-
tine unabhängig von anderen Teilen antreibbar
sind.

13. Spinnstelle nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spinnstelle für die Initi-
ierung einer Anspinnroutine einen Garnende-Sen-
sor (37) aufweist.

14. Spinnstelle nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Steuermittel
(34) für den Empfang eines Bereitschaftssignals
(35) und/oder von weiteren Daten ausgerüstet ist,
sowie zur entsprechenden Anpassung der An-
spinnroutine.

15. Spinnstelle nach einem der Ansprüche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zur
Drallerteilung Düsen (22) aufweist, die zur Erzeu-
gung einer Wirbelströmung angeordnet sind.

16. Spinnstelle nach einem der Ansprüche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfeine-
rungsmittel ein Streckwerk (28) mit mindestens
zwei Zylinderpaaren (29, 30, 32) ist und dass die
Geschwindigkeit mindestens eines Einlaufzylinder-
paars (29) gesteuert erhöhbar ist.

17. Spinnstelle nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Streckwerk ein Paar von Ein-
laufzylindern (29), ein Paar von Mittelzylindern (30)
mit Riemchen (31) und ein Paar von Auslaufzylin-
dern (32) aufweist und dass die Geschwindigkeit
der Einlaufzylinder (29) und der Mittelzylinder (30)
mit den Riemchen (31) gesteuert erhöhbar ist.

18. Spinnstelle nach einem der Ansprüche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfeine-
rungsmittel eine Speisewalze (40) und eine Auflö-
sewalze (41) aufweist und dass die Geschwindig-
keit der Speisewalze (40) gesteuert erhöhbar ist.
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