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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Inbe-
triebnahme einer Arbeitsstelle einer Kreuzspulen her-
stellenden Textilmaschine gemaflk dem Oberbegriff des
Anspruches 1 beziehungsweise eine Vorrichtung geman
dem Oberbegriff des Anspruches 2.

[0002] Im Zusammenhang mitdem Betrieb von Kreuz-
spulen herstellenden Textilmaschinen, insbesondere
Kreuzspulautomaten, ist es Ublich und beispielsweise in
der DE 40 05 752 A1 beschrieben, im Falle eines Faden-
bruches oder bei einem Vorlagespulenwechsel Giber den
Spulstellenrechner der betreffenden Spulstelle eine ar-
beitsstelleneigene Fadenverbindungsautomatik zu akti-
vieren.

[0003] Das heifdt, zunachst wird eine Saugdiise an die
Oberflache der langsam gegen die Wickelrichtung dre-
henden Auflaufspule angelegt. Nach dem Erfassen des
Oberfadenendes schwenkt die Saugdise in ihre Aus-
gangslage, in der die Saugdiisen6ffnung unterhalb einer
Fadenspleifdvorrichtung positioniert ist, zurtick. Der sich
zwischen der Kreuzspule und der Saugdise erstrecken-
de Fadenstrang wird dabei in einen oberhalb der Faden-
verbindungsvorrichtung angeordneten elektronischen
Reiniger, eine in diesem Bereich positionierte Klemm-
und Schneideinrichtung sowie, durch entsprechende
Leitkonturen von Fadenleitblechen und Fadenleitblgeln
geflhrt, in die Schere einer unterhalb der SpleilRvorrich-
tung befindlichen Schneideinrichtung eingezogen.
[0004] Nahezu gleichzeitig mit der Saugdise
schwenkt ein in einer unteren Ausgangslage positionier-
tes Greiferrohr in eine obere Arbeitsstellung und bringt
dabei einen bis dahin, beispielsweise in einem Faden-
spanner gehaltenen, von der Vorlagespule abgezoge-
nen Unterfaden mit. Beim Einschwenken des Greiferroh-
res in seine obere Arbeitsstellung gleitet der Unterfaden,
der ebenfalls an entsprechenden Fadenleitkonturen ge-
flhrt ist, in eine gedffnete Fadenklemme sowie eine ge-
offnete Schneideinrichtung. Unter- und Oberfaden wer-
den anschlieRend auf die richtige Ladnge abgeschnitten,
in sogenannten Aufldserdhrchen vorbereitet und in der
Fadenspleif3einrichtung miteinander verbunden.

Das bedeutet, an den Arbeitsstellen eines Kreuzspulau-
tomaten werden, um, zum Beispiel nach einem Faden-
bruch, den Betrieb automatisch fortflihren zu kénnen,
stets sowohl ein von der Kreuzspule zurlickgeholter
Oberfaden als auch ein von der Vorlagespule kommen-
der Unterfaden bendétigt.

[0005] Nach einem Kreuzspulen-/Leerhllsenwechsel
muf entsprechend sichergestellt sein, dal® der von der
Vorlagespule stammende Faden bis in den Bereich der
im Spulenrahmen der betreffenden Arbeitsstelle gehal-
terten Leerhlilse reicht und an dieser festgelegt werden
kann.

[0006] Von Spulmaschinen, die Uber einen selbsttatig
arbeitenden Bedienlaufer, einen sogenannten Kreuz-
spulenwechsler verfligen, ist es bekannt (DE 195 33 833
A1), daR im Falle eines Kreuzspulen-/Leerhilsenwech-
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sels der noch zwischen der Vorlagespule und der fertig-
gestellten Kreuzspule gespannte Fadenstrang zunachst
durch ein spezielles Handhabungsmittel des Kreuzspu-
lenwechslers, einen sogenannten Fadenheber, aufge-
nommen und durch eine am Fadenheber angeordnete
Schneidund Klemmeinrichtung definiert abgetrennt wird.
Dabei wird das mit der Vorlagespule verbundene Faden-
ende festgehalten und anschlielend an eine neu in den
Spulenrahmen eingewechselte Leerhlilse angelegt.
[0007] Die vorbeschriebenen Einrichtungen haben
sich in der Praxis bewahrt.

Allerdings weisen sie den Nachteil auf, daf3 sie bei einem
Partiewechsel nicht funktionsgerecht arbeiten kénnen,
weil dem Kreuzspulenwechsler in einem solchen Fall
kein greifbarer Faden zur Verfligung steht.

Das heildt, die Fadenenden der mit neuem Garnmaterial
versehenen Vorlagespulen, die in den Abspulstellungen
der Arbeitsstellen bereitstehen, sind fir die Fadenhand-
habungseinrichtungen des Kreuzspulenwechslers nicht
erreichbar.

[0008] Es ist daher bereits ein Verfahren vorgeschla-
genworden (DE 10007 950 A1), beidem das Fadenende
einer in einer Abspulstellung positionierten Vorlagespule
zunachst durch das Greiferrohr aufgenommen und in die
Spleivorrichtung eingelegt wird. Durch die Unterfaden-
schneideinrichtung der Fadenspleivorrichtung wird der
Faden anschlieRend getrennt, wobei der verbleibende
Fadenanfang auf eine unterhalb der Fadenspleivorrich-
tung angeordnete Fadenauffangeinrichtung fallt.

Im Anschlu nimmt ein spezielles Unterfadensaugrohr
den Faden von der Fadenfauffangeinrichtung auf und
Ubergibt ihn an eine im Bereich des Spulenrahmens fest
angeordnete Fadenklemm- und Schneideinrichtung.
[0009] Die Fadenklemm- und Schneideinrichtung po-
sitioniert den Faden dabei so, daf® er an einer im Spu-
lenrahmen gehalterten Leerhiilse festgelegt werden
kann.

[0010] Einrichtungen, wie sie in der DE 100 07 950 A1
beschrieben sind, ermoéglichen zwar prinzipiell ein auto-
matisches Neuanspinnen auch nach einem Partiewech-
sel, die Einrichtungen sind jedoch relativ aufwendig und
damit recht kostspielig.

[0011] Ausgehend vomvorgenannten Stand der Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, das/die bei
geringstem technischen Aufwand ein automatisches
Neuanspinnen auch bei einem Partiestart ermdglicht.
[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist, beziehungsweise durch eine Vorrichtung geman An-
spruch 2.

[0013] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gemafen Vorrichtungist Gegenstand des Anspruches 3.
[0014] Das erfindungsgemafie Verfahren hat insbe-
sondere den Vorteil, daR zu seiner Durchfihrung keine
neuen kostspieligen Umbauten oder Ergédnzungen im
Bereich der Arbeitsstellen notwendig werden, sondern
daR das erfindungsgemafie Verfahren auf nahezu "nor-
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malen" Arbeitsstellen einer Kreuzspulen herstellenden
Textilmaschine durchgefiihrt werden kann.

Die Arbeitsstellen miissen lediglich beziiglich der Soft-
ware ihres Arbeitsstellenrechners etwas modifiziert wer-
den.

[0015] Das heil’t, gemaR vorliegendem Verfahren wird
zunachst, wie Ublich, durch das spulstelleneigene Grei-
ferrohr das beispielsweise an einer Saugglocke bereit-
liegende Fadenende der Vorlagespule einer neuen Par-
tie aufgenommen und durch das Greiferrohr in den Be-
reich einer beabstandet zur Saugglocke angeordneten
Ubergabestellung geschwenkt.

AnschlieBend wird die ebenfalls spulstelleneigene Saug-
dise so angesteuert, daR ihre Mindung knapp unterhalb
der Miindung des in der Ubergabestellung wartenden
Greiferrohres positioniert ist.

Durch entsprechende Unterdruckbeaufschlagung der
Saugduse und gleichzeitigem Abschalten der Unter-
druckbeaufschlagung des Greiferrohres erfolgt dann ei-
ne Ubergabe des Fadenendes vom Greiferrohr auf die
Saugduise.

Der Faden wird anschlieBend durch die nach oben
schwenkende Saugdise in einen Bereich gebracht, in
der der Faden fir ein entsprechendes Fadenhandha-
bungsgerat eines oberhalb der Spulstellen verfahrbar
angeordneten Kreuzspulenwechslers greifbar ist.
[0016] Der Kreuzspulenwechsler fafdt, beispielsweise
mit einem sogenannten Fadenheber, den Faden und for-
dert ihn in den Bereich des Spulenrahmens, wo der Fa-
den beispielsweise zwischen der Stirnseite einer neuen
Leerhiilse und einem der Hilsenaufnahmeteller des
Spulenrahmens geklemmt wird.

Das uberstehende Fadenende wird dann abgetrennt und
durch die Saugdiise entsorgt.

[0017] Wieim Anspruch 2 dargelegt, weist die Einrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens, wie Ublich, ein spulstelleneigenes Greiferrohr, eine
spulstelleneigene Saugdiise sowie einen Spulstellen-
rechner auf.

[0018] Die Saugdiise beziehungsweise das Greifer-
rohr sind dabei tiber Unterdruckleitungen, in die Elektro-
magnetventile eingeschaltet sind, mit einer Unterdruck-
quelle verbunden.

Der Spulstellenrechner, der eine Steuerschaltung auf-
weist, ist Uber entsprechende Steuerleitungen mit den
Elektromagnetventilen verbunden.

Eine solche Ausbildung erméglicht auf einfache Weise
eine definierte Ansteuerung der Elektromagnetventile.
Das heil}t, sowohl die Saugdise als auch das Greiferrohr
kénnen bei Bedarf jederzeit mit Unterdruck beaufschlagt
oder ohne Unterdruckbeaufschlagung betrieben wer-
den, so daR eine sichere Ubergabe des pneumatisch fi-
xierten Fadenendes gewahrleistet ist.

[0019] In vorteilhafter Ausfiihrungsform ist auRerdem
vorgesehen, daR die Saugdiise und das Greiferrohr se-
parate, definiert ansteuerbare Antriebe aufweisen, die,
wie im Anspruch 3 dargelegt, liber entsprechende Steu-
erleitungen mit dem Spulstellenrechner verbunden und
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als Schrittmotoren ausgebildet sind.

Solche Schrittmotoren sind sowohl kostenglinstig als
auch zuverlassig. AuRerdem ist mit derartigen Schritt-
motoren ohne grof3en schaltungstechnischen Aufwand
eine exakte Positionierung der Saugdiise und des Grei-
ferrohres mdglich.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispie-
les erlautert.

[0021] Es zeigt:

in Seitenansicht eine Arbeitsstelle ei-
ner Kreuzspulen herstellenden Textil-
maschine, die die erfindungsgemafie
Vorrichtung aufweist, sowie einen
oberhalb der Textiimaschine angeord-
neten, verfahrbaren Kreuzspulen-
wechsler,

Fig. 1

Fig. 2A bis 2E  die einzelnen Schritte des erfindungs-

gemalen Verfahrens.

[0022] In Figur 1istin Seitenansicht eine Arbeitsstelle
2 einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine 1 dar-
gestellt. Derartige Textiimaschinen, im vorliegenden Fall
ein Kreuzspulautomat, weisen zwischen ihren (nicht dar-
gestellten) Endgestellen eine Vielzahl gleichartiger Ar-
beitsstellen, nachfolgend auch als Spulstellen 2 bezeich-
net, auf.

Auf diesen Spulstellen 2 werden, wie bekannt und daher
nicht naher erldutert, auf (nicht dargestellten) Ringspinn-
maschinen produzierte Vorlagespulen, sogenannte
Spinnkopse 9, zu grof3volumigen Kreuzspulen 11 umge-
spult.

Die fertiggestellten Kreuzspulen 11 werden anschlie-
Rend mittels eines verfahrbaren Serviceaggregates, bei-
spielsweise mittels eines Kreuzspulenwechslers 23, auf
eine Kreuzspulentransporteinrichtung 21 geladen und zu
einer maschinenendseitig angeordneten (nicht darge-
stellten) Spulenverladestation oder dergleichen geféor-
dert.

[0023] Solche Kreuzspulautomaten 1 weisen in der
Regel eine Logistikeinrichtung in Form eines Spulen- und
Hulsentransportsystems 3 auf. In diesem Spulen- und
Hilsentransportsystem 3, von dem in Figur 1 lediglich
die maschinenlange Kopszufiihrstrecke 4, die reversibel
antreibbare Speicherstrecke 5, eine der Quertransport-
strecken 6 sowie die Leerhdlsenrickfihrstrecke 7 dar-
gestellt sind, laufen auf Transporttellern 8 frische Spinn-
kopse 9 sowie abgespulte Leerhillsen um.

Die Spinnkopse 9 werden dabei in Abspulstellungen 10,
die sich jeweils im Bereich der Quertransportstrecken 6
befinden, abgespult und zu grofRvolumigen Kreuzspulen
11 aufgewickelt.

[0024] Die einzelnen Arbeitsstellen 2 verfiigen zur ord-
nungsgemafen Durchfiihrung des Umspulprozesses je-
weils Uber verschiedene Einrichtungen, die an sich be-
kannt und daher nur andeutungsweise dargestellt und



5 EP 1 428 783 B1 6

beschrieben sind.

Derartige Arbeitsstellen 2 weisen beispielsweise im Be-
reich der Abspulstellung 10 eine Saugglocke 44 auf.
Die Saugglocke 44, an die ein unterdruckbeaufschlag-
bares Greiferrohr 20 andockbar ist, ist vorzugsweise be-
zuglich des reguldren Fadenlaufes etwas zuriickversetzt
und oberhalb des in Abspulstellung 10 positionierten
Spinnkopses 9 angeordnet.

Des weiteren besitzen solche Arbeitsstellen 2 eine Saug-
dise 12 zur Handhabung des Oberfadens, einen Faden-
spanner 14, einen Fadenreiniger 15 mit einer zugehdri-
gen Fadenschneideinrichtung sowie eine Paraffinierein-
richtung 16.

Die Kreuzspule 11 ist wahrend des Spulprozesses in ei-
nem Spulenrahmen 18 gehaltert, der um eine Schwenk-
achse 19 begrenzt drehbar gelagert ist. Die Kreuzspule
11 wird dabei beispielsweise durch eine Fadenfiihrungs-
trommel 17 reibschlissig angetrieben, die auch fir eine
kreuzweise Aufwicklung des Fadens 30 auf die Kreuz-
spule 11 sorgt.

[0025] Die funktionsgerechte Ansteuerung der vorbe-
schriebenen Fadenhandhabungseinrichtungen erfolgt
Uber einen Spulstellenrechner 39. Dieser Spulstellen-
rechner 39 weist unter anderem eine Steuerschaltung
zur definierten Ansteuerung von Elektromagnetventilen
38 bzw.50 auf.

[0026] Wieinsbesondere in den Figuren 2A bis 2E an-
gedeutet, sind sowohl die Saugdise 12 als auch das
Greiferrohr 20 Uber Unterdruckleitungen 53 beziehungs-
weise 54 mit einer Unterdruckquelle 55 verbunden.

In die Unterdruckleitungen 53, 54 ist jeweils eines der
vorstehend erwahnten Elektromagnetventil 38 bezie-
hungsweise 50 eingeschaltet, das lber Steuerleitungen
51 beziehungsweise 52 mit dem Spulstellenrechner 39
der betreffenden Arbeitsstelle 2 in Verbindung stehen.
Das heilt, sowohl die Saugdise 12 als auch das Grei-
ferrohr 20 kdnnen durch den Spulstellenrechner 39 de-
finiert so angesteuert werden, daf} sie wahlweise mit Un-
terdruck beaufschlagt sind oder daf3 im Bereich ihrer
Mundung kein Unterdruck ansteht.

Vorzugsweise weist das Greiferrohr 20 und die Saugdu-
se 12 aullerdem jeweils einen eigenen Antrieb 37 bezie-
hungsweise 49 auf. Die Antriebe 37, 49 sind dabei eben-
falls iber entsprechende Steuerleitungen 56, 57 mitdem
Spulstellenrechner 39 verbunden.

[0027] Wie aus Figur 1 ersichtlich, ist oberhalb der
Spulstellen 2, auf Laufschienen 26, 27 verfahrbar, ein
Kreuzspulenwechsler 23 angeordnet.

Der Kreuzspulenwechsler, der mit seinen Laufwerken
24, 25 auf den Laufschienen 26, 27 abgestitzt ist und
zum Beispiel Uber eine (nicht dargestellte) Schleppkette
mit Energie versorgt wird, sorgt nicht nur dafir, daf} bei
Bedarf eine fertiggestellte Kreuzspule 11 auf die Kreuz-
spulentransporteinrichtung 21 beférdert wird, sondern
wechselt jeweils auch selbsttatig eine neue Leerhllse 28
in den Spulenrahmen 18 der betreffenden Spulstelle 2
ein.

Die Leerhilse 28 nimmt der Kreuzspulenwechsler 23 da-
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bei aus einem spulstelleneigenen Leerhilsenspeicher
22.

Derartige seitlangem bewéhrte Kreuzspulenwechsler 23
besitzen zur Durchfiihrung der vorgenannten und weite-
rer bekannter Aufgaben zahlreiche Handhabungsein-
richtungen, deren Funktion und Wirkungsweise Stand
der Technik sind.

[0028] Von diesen bekannten Handhabungseinrich-
tungen sind in Figur 1 lediglich der Rahmenoffner 29, der
Hilsenzubringer 31, der Rahmenheber 32, die Spulen-
fiihrungseinrichtung 33 sowie der Fadenheber 41 darge-
stellt.

Der zum Beispiel um eine Schwenkachse 42 drehbar
gelagerte Fadenheber 41 weist dabei endseitig eine Fa-
denfang- und Schneideinrichtung 43 auf.

Funktion des erfindungsgemaRen Verfahrens:

[0029] Wie in Figur 1 angedeutet, erstreckt sich der
Faden 30 wahrend des reguldren Spulbetriebes entlang
einer Bahn, die vom Spinnkops 9 Uber die Fadenfiih-
rungstrommel 14 zur Kreuzspule 11 reicht.

Der Faden 30 durchlauft dabei unter anderem den Fa-
denreiniger 15, der den laufenden Faden 30 auf Faden-
fehler hin Gberwacht.

Das heil3t, wenn der Fadenreiniger 15 einen Fadenfehler
entdeckt, wird ein definierter Reinigerschnitt ausgeldst
und der laufende Faden gekappt.

[0030] Der Unterfaden bleibt dabei in der Regel im Fa-
denspanner 14 gehalten, wahrend der Oberfaden, der
auch den Fadenfehler enthalt, auf die Kreuzspule 11 auf-
lauft.

Anschlielend wird die Spulvorrichtung abgebremst und
der im Fadenspanner 14 gehaltene Unterfaden durch
das Greiferrohr 20 in die FadenspleiReinrichtung 13 ein-
gelegt.

Gleichzeitig oder etwas spater nimmt die Saugdiise 12
den Oberfaden auf. Die Kreuzspule 11 wird dazu lang-
sam in Abwickelrichtung gedreht und das auf der Ober-
flache liegende Fadenende des Oberfadens durch die
Saugdiise angesaugt.

Nach Ausreinigung des Fadenfehlers wird der Oberfa-
den durch die Saugdise 12 ebenfalls in die
Fadenspleil3einrichtung 13 eingelegt und dort, wie be-
kannt, mit dem Unterfaden verspleifit.

Anschlieflend wird wieder der "normale" Spulprozel ge-
startet.

[0031] Einim Prinzip zunachst ahnlicher Ablauf ergibt
sich, wenn eine Kreuzspule 11 ihren gewlinschten
Durchmesser erreicht hat und gegen eine neue Leerhdl-
se ausgewechselt werden soll.

[0032] Auch hier erfolgt zunachst ein definierter Rei-
nigerschnitt und anschlieend ein Fadenspleillprozel,
wobei die Spulstelle jedoch nicht wieder neu gestartet
wird.

Statt dessen ergreift ein an der betreffenden Spulstelle
2 positionierter Kreuzspulenwechsler 23 mit einem ent-
sprechenden Handhabungselement, beispielsweise ei-



7 EP 1 428 783 B1 8

nem Fadenheber 41, den zwischen Spinnkops 9 und
Kreuzspule 11 gespannten Fadenstrang, legt eine soge-
nannte Fadenreserve auf die Kreuzspulenhiilse und be-
fordert die Kreuzspule 11 nach Trennung des Fadens 20
in die maschinenlange Kreuzspulentransporteinrichtung
21.

Der Fadenheber 41 halt dabei den mit dem Spinnkops 9
verbundenen Unterfaden fest und legt diesen anschlie-
Rend an einer neu eingewechselten Leerhllse 28 fest,
die der Kreuzspulenwechsler 23 aus dem spulstellenei-
genen Zwischenspeicher 22 genommen und in den Spu-
lenrahmen 18 eingelegt hat.

[0033] Bei einem Partiewechsel gestaltete sich das
Verfahren bislang ungleich schwieriger, da in einem sol-
chen Fall kein Oberfaden vorhanden ist, der nach dem
Anspleiflen an den Unterfaden an die neue Leerhiilse 28
angelegt werden konnte.

Erfindungsgemaf wird daher, wie in Figur 2A angedeu-
tet, zunachst der Unterfaden des neuen Spinnkopses 9,
der, wie beispielsweise in der EP 0 805 118 B1 beschrie-
ben, in einer Saugglocke 44 bereitgehalten ist, durch das
Greiferrohr 20 aufgenommen.

Das heil’t, dal® unterdruckbeaufschlagte Greiferrohr 20
ist an eine Offnung der Saugglocke 44 angedockt und
schwenkt nach Ansaugen des Unterfadens mit seiner
Mindung 47 entlang des Schwenkweges 48 nach oben
in eine Ubergabestellung, wie dies in Figur 2B angedeu-
tet ist. Dabei wird auch Faden 30 vom Spinnkops 9 ab-
gewickelt und mit nach oben genommen. Anschlief3end
wird die Saugdise 12 ebenfalls etwas nach oben ge-
schwenkt.

Das heif3t, die Mindung 35 der Saugdiise 12 wird entlang
des Schwenkweges 36 so weit nach oben geschwenkt,
bis sie knapp unterhalb des mit der Bezugszahl 40 ge-
kennzeichneten Bereiches steht, in dem sich die
Schwenkwege 48 und 36 der Miindungen von Saugdiise
und Greiferrohr schneiden. Sobald die Miindung 35 der
Saugduse 12 dicht unterhalb der Miindung 47 des Grei-
ferrohres 20 positioniert ist, wird die Saugdiise 12 durch
entsprechendes Ansteuern des Elektromagnetventiles
38 unterdruckbeaufschlagt. Gleichzeitig wird das Elek-
tromagnetventil 50 so geschaltet, da der Unterdruck im
Greiferrohr 20 abfallt.

Die Elektromagnetventile 38, 50 nehmen jetzt jeweils die
in Figur 2C dargestellte Schaltstellung ein.
Anschlielend kann das Greiferrohr 20 in seine Aus-
gangsstellung zurtickgeschwenkt werden.

Die jetzt unterdruckbeaufschlagte Saugdise 12
schwenkt weiter nach oben und wickelt dabei weiteren
Faden 30 vom Spinnkops 9 ab.

In der oberen Endstellung der Saugdiise 12 liegt der Fa-
den 30, wie dies in Figur 2D angedeutet ist, iber dem
Rucken des Miindungskopfes der Saugdiise 12 und bil-
det einen gut zugangigen Fadenstrang.

In diesen Fadenstrang schwenkt ein im Bereich der be-
treffenden Spulstelle 2 positionierter Kreuzspulenwechs-
lers 23 mit einem entsprechenden Handhabungsele-
ment, beispielsweise einem Fadenheber 41, ein.
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Das heift, der Faden 30 wird durch eine am Fadenheber
41 angeordnete Fadenklemm- und Schneideinrichtung
43 fixiert und an eine Leerhiilse 28 angelegt, die der
Kreuzspulenwechsler 23 inzwischen aus dem spulstel-
leneigenen Zwischenspeicher 22 genommen und in den
Spulenrahmen 18 eingewechselt hat (Figur 2E).

Die Fadenklemm- und Schneideinrichtung 43 schneidet
anschlie®end das Uberstehende Fadenende ab, das
Uber die Saugdiise 12 entsorgt wird.

Zum Abschluf3 wird die Leerhlilse 28 auf die Fadenfiih-
rungstrommel 17 abgesenkt und der Spulprozel3 der
neuen Garnpartie an der betreffenden Spulstelle 2 neu
gestartet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Inbetriebnehmen einer Arbeitsstelle
einer Kreuzspulen (11) herstellenden Textilmaschi-
ne (1), insbesondere beim Fehlen eines durch einen
Kreuzspulenwechsler (23) ergreifbaren Fadens
(30), zum Beispiel nach einem Partiewechsel, mit
einem Spulenrahmen (18) zum drehbaren Haltern
der Hulse einer Kreuzspule (23), einem pneumatisch
beaufschlagbaren Greiferrohr (20) zum Aufnehmen
eines Fadens (30) einer Vorlagespule (9), einer
pneumatisch beaufschagbaren Saugdiise (12) zum
Aufnehmen eines auf die Kreuzspule (11) aufgelau-
fenen Fadens (30) sowie einem Spulstellenrechner
(39),
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte,

- ansteuern eines Elektromagnetventils (50),
das in eine Unterdruckleitung (53) eingeschaltet
ist, die das Greiferrohr (20) mit einer Unterdruck-
quelle (55) verbindet, durch einen Spulstellen-
rechner (39) im Sinne "Offnen" zur Unterdruck-
beaufschlagung des Greiferrohres (20),

- aufnehmen des Fadens (30) der Vorlagespule
(9) durch das unterdruckbeaufschlagte Greifer-
rohr (20) und iberfiihren des Fadens (30) inden
Bereich einerim Schwenkweg der Miindung der
Saugdiise (12) liegenden Ubergabestellung,

- positionieren der Miindung der Saugduse (12)
im Bereich der Ubergabestellung,

- ansteuern eines weiteren Elektromagnetven-
tils (38), das in einer weiteren Unterdruckleitung
(54) angeordnet ist, die die Saugdiise (12) mit
der Unterdruckquelle (55) verbindet, durch den
Spulstellenrechner (39) im Sinne "Offnen" zur
Unterdruckbeaufschlagung der Saugdise (12),
- ansteuern des Elektromagnetventils (50), das
in die an das Greiferrohr (20) angeschlossene
Unterdruckleitung (53) eingeschaltet ist, im Sin-
ne "schlielen",

- Ubernehmen des Fadens (30) der Vorlagespu-
le (9) durch die unterdruckbeaufschlagte Saug-
dise (12),
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- verlagern der Miindung der Saugduse (12) in
den Bereich einer Fadenhandhabungseinrich-
tung des Kreuzspulenwechslers (23) und Gber-
geben des Fadens (30) an die Fadenhandha-
bungseinrichtung,

- festlegen des Fadens (30) an einer durch den
Kreuzspulenwechsler (23) bereitgestellten Hiil-
se (28) durch die Fadenhandhabungseinrich-
tung.

Vorrichtung zum Inbetriebnehmen einer Arbeitsstel-
le einer Kreuzspulen (11) herstellenden Textilma-
schine (1), insbesondere beim Fehlen eines Ober-
fadens, zum Beispiel nach einem Partiewechsel, mit
einem Spulenrahmen (18) zum drehbaren Haltern
der Hilse einer Kreuzspule (23), einem pneumatisch
beaufschlagbaren Greiferrohr (20) zum Aufnehmen
eines Fadens (30) einer Vorlagespule (9) sowie einer
pneumatisch beaufschlagbaren Saugdiise (12) zum
Aufnehmen eines auf die Kreuzspule (11) aufgelau-
fenen Fadens (30), zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Arbeitsstelle (2) Uber eine Unter-
druckleitung (53) verfligt, Uber die das Greifer-
rohr (20) an eine Unterdruckquelle (55) ange-
schlossen ist, und in die ein Elektromagnetventil
(50) eingeschaltet ist,

- dass die Arbeitsstelle (2) eine weitere Unter-
druckleitung (54) aufweist, Uber die die Saug-
dise (12) an die Unterdruckquelle (55) ange-
schlossen ist, und in die ein weiteres Elektroma-
gnetventil (38) eingeschaltet ist und

- dass ein Spulstellenrechner (39) mit einer
Steuerschaltung vorhanden ist, die eine defi-
nierte Ansteuerung der in die Unterdruckleitun-
gen (53, 54) eingeschalteten Elektromagnet-
ventile (38, 50) ermdglicht, zur pneumatischen
Aufnahme des Fadens der Vorlagespule durch
das Greiferrohr (20) sowie zur pneumatischen
Ubergabe des Fadens (30) an die Saugdiise
(12), wobei bei der Ubergabe des Fadens (30)
das Elektromagnetventil (50) des Greiferrohres
(20) geschlossen wird, so dass der faden (30)
von der Saugdise (12) GUbernommen und zu ei-
ner Fadenhandhabungsvorrichtung des Kreuz-
spulenwechsler (23) verlagert und an diese
Ubergeben wird und mittels der Fadenhandha-
bungsvorrichtung an einer bereitgestellten Hil-
se (28) festgelegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Spulstellenrechner (39) tber ei-
ne Steuerleitung (57) mit einem vorzugsweise als
Schrittmotor ausgebildeten Antrieb (49) des Greifer-
rohres (20) und Uber eine Steuerleitung (56) mit ei-
nem vorzugsweise ebenfalls als Schrittmotor aus-
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gebildeten Antrieb (37) der Saugduse (12) verbun-
den ist.

Claims

Method for operating a workstation of a textile ma-
chine (1) producing cross-wound bobbins (11), in
particular in the absence of yarn (30) gripped by a
cross-wound bobbin changer (23), for example after
abatch change, with a bobbin frame (18) for rotatably
mounting the sleeve of a cross-wound bobbin (23),
a pneumatically chargeable gripper tube (20) for
picking up yarn (30) from a supplying bobbin (9), a
pneumatically chargeable suction nozzle (12) for
picking up yarn (30) running onto the cross-wound
bobbin (11) and a winding head computer (39),
characterised by the method steps,

- driving an electromagnet valve (50), which is
inserted in a vacuum tube (53), that connects
the gripper tube (20) with a vacuum source (55),
by means of a winding head computer (39) in
the direction "open" for vacuum charging the
gripper tube (20),

- picking up the yarn (30) from the supplying bob-
bin (9) by means of the vacuum charged gripper
tube (20) and guiding the yarn (30) into the re-
gion of a transfer point lying in the rotational path
of the mouth of the suction nozzle (12),

- positioning the mouth of the suction nozzle (12)
in the region of the transfer point,

- driving a further electromagnet valve (38),
which is arranged in a further vacuum tube (54)
that connects the suction nozzle (12) with the
vacuum source (55), by means of the winding
head computer (39) in the direction "open" for
vacuum charging the suction nozzle (12),

- driving the electromagnet valve (50), which is
inserted into the vacuum tube (53) connected to
the gripper tube (20), in the direction "close",

- taking over the yarn (30) from the supplying
bobbin (9) by the vacuum charged suction noz-
zle (12),

- shifting the mouth of the suction nozzle (12)
into the region of a yarn handling device of the
cross-wound bobbin changer (23) and transfer-
ring the yarn (30) to the yarn handling device,
- securing the yarn (30) to a sleeve (28) provided
by the cross-wound bobbin changer (23) by
means of the yarn handling device.

Device for operating a workstation of a textile ma-
chine (1) producing cross-wound bobbins (11), in
particular in the absence of a top yam, for example
after a batch change, with a bobbin frame (18) for
rotatably mounting the sleeve of a cross-wound bob-
bin (23), a pneumatically chargeable gripper tube
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(20) for picking up yarn (3) from a supplying bobbin
(9), and a pneumatically chargeable suction nozzle
(12) for picking up yarn (30) running onto the cross-
wound bobbin (11), for performing the method ac-
cording to claim 1,

characterised in that

- the workstation (2) is provided with a vacuum
tube (53) by means of which the gripper tube
(20) is connected to a vacuum source (55), and
in which an electromagnet valve (50) is inserted,
- in that the workstation (2) comprises a further
vacuum tube (54) by means of which the suction
nozzle (12) is connected to the vacuum source
(55) and in which a further electromagnetic valve
(38) is inserted and

- in that a winding head computer (39) with a
control circuit is provided which permits a de-
fined drive of the electromagnetic valves (38,
50) inserted into the vacuum tubes (53, 54) for
the pneumatic pick up of the yarn from the sup-
plying bobbin by the gripper tube (20) and for
the pneumatic transfer of the yarn (30) to the
suction nozzle (12), whereby on the transfer of
the yarn (30) the electromagnet valve (50) of the
gripper tube (20) is closed so that the yarn (30)
is taken over by the suction nozzle (12) and
moved to a yarn handling device of the cross-
wound bobbin changer (23) and transferred to
the latter, and by means of the yarn handling
device is secured onto a provided sleeve (28).

Device according to claim 2, characterised in that
the winding head computer (39) is connected via a
control line (57) with a drive (49) of the gripper tube
(20), preferably in the form of a stepping motor, and
via a control line (56) with a drive (37) of the suction
nozzle (12), preferably also designed as a stepping
motor.

Revendications

Procédé de mise en service d’'un poste de travail
d’'une machine textile (1) pour la fabrication de bo-
bines a spires croisées (11), notamment en cas de
pénurie d’un fil (30) pouvant étre saisi par un chan-
geur de bobines a spires croisées (23), par exemple
aprés un changement de lot de fil, comprenant un
cantre abobines (18) destiné a supporter de maniére
rotative la douille d’'une bobine a spires croisées (23),
un tube préhenseur (20) pouvant étre alimenté de
fagcon pneumatique, destiné a recevoir un fil (30)
d’une bobine d’alimentation (9), une buse aspirante
(12) pouvant étre alimentée de fagon pneumatique,
destinée a recevoir un fil (30) bobiné sur la bobine
a spires croisées (11) ainsi qu’un calculateur de téte
de bobinage (39),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

caractérisé par les étapes de procédé,

- commande d’une soupape électromagnétique
(50), qui est montée dans une conduite de dé-
pression (53), qui relie le tube préhenseur (20)
a une source de dépression (55), par un calcu-
lateur de téte de bobinage (39) pour qu’elle pas-
se en mode « ouvert » pour alimenter en dé-
pression le tube préhenseur (20),

- réception du fil (30) de la bobine d’alimentation
(9) par le tube préhenseur (20) alimenté en dé-
pression et transport du fil (30) dans la zone
d’une position de transfert située dans le trajet
pivotant de 'embouchure de la buse aspirante
(12),

- positionnement de I'embouchure de la buse
aspirante (12) dans la zone de la position de
transfert,

- commande d’'une autre soupape électroma-
gnétique (38), qui est disposée dans une autre
conduite de dépression (54), qui relie la buse
aspirante (12) a la source de dépression (55),
par le calculateur de téte de bobinage (39) pour
gu’elle passe en mode « ouvert » pour alimenter
en dépression la buse aspirante (12),

- commande de la soupape électromagnétique
(50), qui est montée dans la conduite de dépres-
sion (53) raccordée au tube préhenseur (20)
pour qu’elle passe en mode « fermé »,

- récupération du fil (30) de la bobine d’alimen-
tation (9) par la buse aspirante (12) alimentée
en dépression,

- déplacement de 'embouchure de la buse as-
pirante (12) dans la zone d’un dispositif de ma-
nipulation de fil du changeur de bobine a spires
croisées (23) et transfert du fil (30) sur le dispo-
sitif de manipulation de fil,

- fixation du fil (30) sur une douille (28) mise a
disposition par le changeur de bobine a spires
croisées (23) par le dispositif de manipulation
de fil.

2. Dispositif de mise en service d’un poste de travail

d’'une machine textile (1) pour la fabrication de bo-
bines a spires croisées (11), notamment en cas de
pénurie d’'un fil supérieur, par exemple aprés un
changement de lot de fil, comprenant un cantre a
bobines (18) destiné a supporter de maniére rotative
la douille d’'une bobine a spires croisées (23), un
tube préhenseur (20) pouvant étre alimenté de fagon
pneumatique, destiné a recevoir un fil (30) d’'une bo-
bine d’alimentation (9) ainsi qu’une buse aspirante
(12) pouvant étre alimentée de fagon pneumatique,
destinée a recevoir un fil (30) bobiné sur la bobine
a spires croisées (11), pour réaliser le procédé selon
la revendication 1,

caractérisé
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- en ce que le poste de travail (2) dispose d’'une
conduite de dépression (53), par l'intermédiaire
de laquelle le tube préhenseur (20) est raccordé
aune source de dépression (55) etdans laquelle
est montée une soupape électromagnétique 5
(50),
- en ce que le poste de travail (2) comprend une
autre conduite de dépression (54), par l'intermé-
diaire de laquelle la buse aspirante (12) est rac-
cordée a la source de dépression (55), et dans 10
laquelle est montée une autre soupape électro-
magnétique (38) et
- en ce qu’un calculateur de téte de bobinage
(39) doté d’'un circuit de commande est présent,
qui permet une commande définie des soupa- 15
pes électromagnétiques (38, 50) montées dans
les conduites de dépression (53, 54), pour la
réception pneumatique du fil de la bobine d’ali-
mentation par le tube préhenseur (20) ainsi que
pour le transfert pneumatique dufil (30) alabuse 20
aspirante (12), sachant que lorsque le fil (30) est
transféré, la soupape électromagnétique (50) du
tube préhenseur (20) est fermée, de sorte que
le fil (30) est récupéré par la buse aspirante (12)
et déplacé vers un dispositif de manipulation de 25
fil du changeur de bobine a spires croisées (23)
et transféré sur celui-ci et fixé au moyen du dis-
positif de manipulation de fil sur une douille (28)
mise en place.
30
Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le calculateur de téte de bobinage (39) est
relié par une conduite de commande (57) a un en-
trainement (49) du tube préhenseur (20) congu de
préférence comme un moteur pas a pas et par une 35
conduite de commande (56) a un entrainement (37)
de la buse aspirante (12) congu de préférence éga-
lement comme un moteur pas a pas.
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