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(54) Verfahren zum Betreiben einer Spinnmaschine

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern
einer Ringspinnmaschine mit einem Streckwerk (12), ei-
ner Spindel (6) und einem Ringrahmen (20), wobei das
Streckwerk (12), die Spindel (6) und der Ringrahmen (20)
Uber dazugehdrige Antriebe (12a,22,16) durch eine Ma-
schinensteuerung (24) koordiniert in Betrieb gehalten
werden, und mit einer Festhaltevorrichtung (28) fir das
Garn (10). Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus,
dass in der Maschinensteuerung eine Mehrzahl von Ab-
spinnprogrammen abgelegt sind und von der Maschi-
nensteuerung oder von einem Bediener Uber ein Einga-
begerat aus der Mehrzahl von Abspinnprogrammen in

Fig. 2

Abhangigkeit von:

- der Garnnummer (Ne);

- des Garntyps;

- der Garndrehung (av);

- der Rohstoffe und/oder

- und der Maschinenkonfiguration

das zutreffende Abspinnprogramm auswahlt wird, wobei
das Abspinnprogramm eine gezielte Anderung der Garn-
eigenschaften gegeniiber dem gemass Spinnprogramm
erzeugten Garn ausfuhrt, um eine fiir den spéateren
Klemm-, Unterwinde- und Garnreissvorgang optimal an-
gepasste Garnfestigkeit zu erreichen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren
zum Steuern einer Spinnmaschine, insbesondere Ring-
spinnmaschine, mit einem Streckwerk, einer Spindel zur
Aufnahme einer Garnspule und einem Ringrahmen und/
oder einer Spindelbank, wobei das Streckwerk, die Spin-
del, der Ringrahmen und/oder die Spindelbank tber da-
zugehdrige Antriebe durch eine Maschinensteuerung ko-
ordiniert in Betrieb gehalten werden, und mit einer Fest-
haltevorrichtung fir das Garn.

[0002] Eine Spinnmaschine dieser Gattung ist aus der
europaischen Patentpublikation EP 0 462 467 A1 be-
kannt. Die Festhaltevorrichtung ist eine unterhalb des
Kopses an der Spindel angebrachte Klemmeinrichtung,
welche es ermdglicht, mit einer vergleichsweise kurzen
Garnlange fiir die Unterwindung auszukommen.

[0003] Beieiner Ringspinnmaschine mit einer Festhal-
teeinrichtung fir das Garn, sei es nun eine Unterwinde-
oder Klemmeinrichtung missen die einzelnen Betriebs-
parameter der Spinnmaschine genau aufeinander abge-
stimmtwerden. Es kann erforderlich sein, die Garneigen-
schaften beim Abspinnen gezielt zu beeinflussen, um ei-
nen stérungsfreien Betrieb zu gewahrleisten. Einerseits
sollen Fadenbriiche wahrend des Abspinnens, des
Kopswechselvorganges und wahrend des Anspinnens
vermieden werden. Andererseits soll das Garn fiir den
Kopswechselvorgang reiss- bzw. schneidfahig sein, ge-
gebenenfalls unter Einsatz entsprechender Hilfsmittel
wie Schneideinrichtungen, Abreisskanten an der Fest-
halteeinrichtung etc. Dies trifft insbesondere fiir feste
Garne zu. Hier muss die Reissfestigkeit durch Verande-
rung in der Garndrehung und Garnfeinheit gezielt gean-
dert werden.

[0004] Aus der deutschen Publikationsschrift DE 100
37 513 A1 ist bekannt, die Drehzahlen der Spindeln bzw.
des Streckwerks beim Abspinnvorgang individuell zu
steuern, so dass die Feinheit des Garns und die Garn-
drehung verandert wird und den Erfordernissen an die
Unterwindung bzw. Klemmung angepasst sind.

[0005] In der deutschen Publikationsschrift DE 10
2006 003941 A1 wird die Beeinflussung des Spinnpro-
gramms beschrieben, wobei das Spinnprogramm derart
verandert wird, dass unter Berlcksichtigung der augen-
blicklichen Produktionsbedingungen voribergehend die
Drehung und/oder der Verzug des Faserverbands oder
Fadens in Abweichung von der Vorgabe durch das nor-
male Spinnprogramm zur Erreichung hoher Betriebssi-
cherheit, insbesondere ununterbrochener Produktion,
verandert eingestellt ist.

[0006] Der an sich sehr wichtige Abspinnprozess wird
heute jedoch nach wie vor dem Spinnereipersonal Giber-
lassen, welches die entsprechenden Einstellungen fiir
einen optimalen Abspinnvorgang selbst vornehmen
muss. Dazu bendétigt der Bediener ein umfangreiches
Wissen sowie viel Erfahrung, sind doch fiir verschiedene
Spinnprogramme unterschiedliche Einstellungen fiir den
Abspinnprozess vorzunehmen. So macht es z. B. einen
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grossen Unterschied, ob reine Baumwolle oder eine Mi-
schung aus Baumwolle und Chemiefasern verarbeitet
wird. Im weiteren spielt es auch eine Rolle, ob das Spinn-
programm ein Feingarn, ein Grobgarn, ein normales
Garn oder gar ein Effektgarn vorsieht. Ferner muss der
Bediener auch Kenntnisse Uber die aktuellen Maschi-
neneinstellungen haben, insbesondere wenn er mit ei-
nem Spinnprogramm fahrt, welches im Grenzbereich
dessen liegt, woflr die Spinnmaschine konfiguriert ist.
Dies, um zu verhindern, dass die Spinnparameter flir den
Abspinnprozess derart verandert werden, dass diese in
einem nicht mehr zuldssigen Bereich liegen, fur welchen
die Maschine urspriinglich nicht konfiguriert wurde.
[0007] Die Aufgabe vorliegender Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren vorzuschlagen, welches die oben auf-
gefiihrten Mangel behebt und sich fiir eine hohe Betriebs-
sicherheit und Produktivitat, d.h. méglichst wenig Faden-
briiche, auch wahrend des Abspinnvorganges auszeich-
net.

[0008] Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass in der
Maschinensteuerung eine Mehrzahl von Abspinnpro-
grammen abgelegt sind und von der Maschinensteue-
rung oder von einem Bediener Uber eine Eingabeeinheit
aus der Mehrzahl von Abspinnprogrammen in Abh&ngig-
keit von:

- der gesponnenen Garnnummer (Ne) und/oder

- des gesponnenen Garntyps und/oder

- der Garndrehung (o) und/oder

- der versponnenen Rohstoffe und/oder

- der Maschinenkonfiguration
ein zutreffendes Abspinnprogramm auswahlt wird,
wobei das Abspinnprogramm eine gezielte Ande-
rung der Garneigenschaften wahrend des Abspinn-
prozesses gegeniiber dem geméass Spinnprogramm
erzeugten Garn ausfihrt, um eine fur den Abspinn-
prozess, den Spulenwechselvorgang und/oder den
nachfolgenden Anspinnprozess optimal angepasste
Garnfestigkeit zu erreichen.

[0009] Der Abspinnprozess wird eingeleitet entweder
durch die Erstellung der Ober- oder der Hinterwindung
am Ende der Bewicklung einer Garnspule, insbesondere
eines Kopses, insbesondere zum Zeitpunkt, wenn die
Ringbank von ihrer obersten Bewicklungsstelle an der
Garnspule in die Unterwindestellung unterhalb der Garn-
spule heruntergefahren wird.

[0010] Eine optimale Garnfestigkeit ist insbesondere
wichtig fur den Hinterwinde- und Unterwindevorgang
beim Abspinnprozess, sowie fir den Garnreiss- oder
Garnschneidevorgang und fiir das Doffen beim Spulen-
wechsel, sowie auch flr den nachfolgenden Anspinnpro-
zess.

[0011] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wahlt die Maschinensteuerung aus einer Mehrzahl von
in der Maschinensteuerung hinterlegten Abspinnpro-
grammen in Abhangigkeit von:
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- der gesponnenen Garnnummer (Ne) und/oder

- des gesponnenen Garntyps und/oder

- der Garndrehung (o)und/oder

- der versponnenen Rohstoffe und/oder

- der Maschinenkonfiguration
Uber eine Selektionsroutine das zutreffende Ab-
spinnprogramm automatisch aus und leitet zum ge-
gebenen Zeitpunkt das besagte Abspinnprogramm
automatisch ein.

[0012] Die Spinnprogramme sind zweckmassig in der
Maschinensteuerung bereits hinterlegt. Das oder die
Spinnprogramme kdnnen jedoch auch unmittelbar vor
dem Spinnprozesse in die Maschinensteuerung einge-
lesen werden. Der Benutzer bestimmt iber eine Einga-
beeinheit das gewlinschte Spinnprogramm. Die Maschi-
nensteuerung wahlt daraufhin aus einer Mehrzahl von in
der Maschinensteuerung gespeicherten Abspinnpro-
grammen in Abhangigkeit vom ausgewahlten Spinnpro-
gramm und der Maschinenkonfiguration sowie gegebe-
nenfalls weiteren Kriterien Uber eine Auswahl- bzw. Se-
lektionsroutine, welche ebenfalls vorzugsweise in der
Maschinensteuerung abgelegt ist, das zutreffende Ab-
spinnprogramm aus und fiihrt dieses zum gegebenen
Zeitpunkt automatisch aus.

[0013] Im Ubrigen kann ein Bediener diese Auswahl
auch manuell treffen. Die Maschinensteuerung kann
dem Bediener Uberdies das optimale Abspinnprogramm
auch vorschlagen. Dieser kann den Vorschlag bestati-
gen oder verwerfen. Die Maschinensteuerung leitet dann
zum gegebenen Zeitpunkt das ausgewahlte Abspinnpro-
gramm automatisch ein. Ferner kann die Maschinen-
steuerung auch so konfiguriert sein, dass ein Bediener
den Abspinnprozess manuell einleiten bzw. das Ab-
spinnprogramm manuell aufrufen muss, z.B. durch Quit-
tierung einer Aufforderung durch die Spinnmaschine.
[0014] Es ist auch mdglich, dass ein Bediener die Pa-
rameter des Spinnprogrammes Uber eine Eingabeeinheit
vorab manuell eingibt und in der Maschinensteuerung
hinterlegt. Das Spinnprogramm kann auch uber ein Ein-
gabegerat vorab elektronisch von einem (mobilen) Da-
tentrager eingelesen und in der Maschinensteuerung ab-
gelegt werden.

[0015] Das Spinnprogramm kann eine Vielzahl von
Parameter umfassen. So z. B. die Garnnummer (Ne),
das heisst die Feinheit des Garnes, den Garntyp, z. B.
glattes Garn, Effektgarn, wie Flammgarn, Noppengarn
etc., die Garndrehung (o), die verwendeten Rohstoffe,
wie z. B. Baumwolle, Chemiefasern, anorganische Fa-
sern, Mischfasern etc.. Ferner kdnnen auch die verwen-
deten Hulsenldngen und -durchmesser sowie die ge-
wiinschte Kopsgrésse bzw. sein Durchmesser als Spinn-
parameter definiert sein.

[0016] Die Maschinenkonfiguration beinhaltet z. B.
Ringdurchmesser, Laufergewicht, Streckwerksgeome-
trie oder die Streckwerksiibersetzung, welche die oberen
und unteren Grenzwerte der Walzendrehzahlen festlegt.
Durch die Berucksichtigung der Maschinenkonfiguration
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bei der Auswahl des Abspinnprogrammes wird z. B. si-
chergestellt, dass die Streckwerkswalzen ausschlies-
slich in dem durch die eingesetzte Steckwerksuberset-
zung vorgegebenen Drehzahlbereichen betrieben wer-
den, und die Drehzahlen der Streckwerkswalzen durch
die Veranderung der Lieferung oder des Gesamtverzu-
ges beim Abspinnen nicht in einen unzulassigen Dreh-
zahlbereich verschoben werden.

[0017] Ausgehend vom gewahlten Spinnprogramm,
werden durch die Maschinensteuerung mit Hilfe einer
Recheneinheit die Fahrprogramme fir den bzw. die
Streckwerksantrieb(e), den oder die Spindelantrieb(e)
und den Ringrahmenantrieb berechnet und gegebenen-
falls in einem Speicher, z. B. in der Maschinensteuerung
oder bei den Antrieben bzw. den Umrichtern, abgelegt.
[0018] Gleiches gilt fir das Abspinnprogramm, wel-
ches die Basis zur Berechnung der Fahrprogramme des
Streckwerksantriebs oder der Streckwerksantriebe, des
Spindelantriebs oder der Spindelantriebe und des Ring-
rahmenantriebs fiir den Abspinnvorgang am Ende der
Garnkorperbewicklung durch die Maschinensteuerung
legt. Diese Fahrprogramme bestimmen unter anderem
die produzierte Garnnummer, Garntyp und Garndrehung
in der Abspinnphase.

[0019] Je nach dem herzustellenden Garn ergeben
sich fur die Berechnungen der Fahrprogramme im Ab-
spinnprozess unterschiedliche Daten. Das Abspinnpro-
gramm rechnet die Daten des Fahrprogrammes so, dass
aufgrund der Einhaltung der textiltechnischen Grenzwer-
te méglichst wenig Fadenbriche in der letzten Phase der
Garnkoérperbildung bzw. wahrend des Abspinnens, wah-
rend des Doffens bzw. Spulenwechsels und beim neu-
erlichen Anspinnen einer neuen Garnspule entstehen.
Ferner sorgt das Abspinnprogramm auch dafiir, dass die
Garneigenschaften derart verandert werden, dass sich
das Garn optimal Klemmen bzw. Unterwinden und beim
Spulenwechsel trennen bzw. schneiden lasst.

[0020] Auf einer Ringspinnmaschine kann z. B. eine
Garnnummer im Bereich von Ne 10 - 100 gefahren wer-
den. Dieser Garnnummernbereich kann nun in Teilbe-
reiche von Ne 10-30, Ne 30 - 70 und Ne 70-100 aufgeteilt
werden. Zu jedem dieser Garnnummernbereiche ist nun
ein oder sind nun mehrere Abspinnprogramme hinter-
legt, welche auf diesen Garnnummerbereiche abge-
stimmt sind. Werden nun noch Spinnparameter wie Roh-
stoff, Garndrehung, Garntyp sowie Maschinenmodifika-
tion berlicksichtigt, so verbleibt am Schluss ein einziges
passendes Abspinnprogramm, welches von der Maschi-
nensteuerung aufgrund der besagten Auswahlkriterien
durch die Selektionsroutine ermittelt wird. Die Selekti-
onsroutine kann ein Softwareprogramm sein, in welchem
ein entsprechender Algorithmus zur Selektion des ge-
eignetsten Abspinnprogrammes auf Grundlage der vor-
genannten Parameter implementiert ist.

[0021] Ein Abspinnprogramm, welches fir den Num-
merbereich Ne 10 - 30 vorgesehen ist, also fiir ein eher
grobes Garn, zeichnet sich unter anderem durch ein Her-
aufsetzen der Garnnummer mittels Erhéhung des Ge-
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samtverzuges, um das Reissen des starken Garnes zu
ermdglichen. Ein Abspinnprogramm, welches flr den
Nummernbereich Ne 70-100 vorgesehen ist, also fir ein
eher feines Garn, weist in der Abspinnphase eine Her-
absetzung der Garnnummer mittels Herabsetzen des
Gesamtverzuges in der Abspinnphase auf, um ein zu
schnelles Reissen des feinen Garnes zu verhindern.
[0022] Das Abspinnprogramm sieht also eine Ande-
rung der Garneigenschaften in der Abspinnphase vor.
Diese Anderung wird vorzugsweise durch eine Anderung
der Garnnummer und/oder durch eine Anderung der
Garndrehung angestrebt. Die Anderung der Garnnum-
mer wird z. B. durch Anderung des Gesamtverzuges er-
reicht. Eine Anderung der Garndrehung kann durch An-
derung der Garnlieferung erzielt werden. Die Garnliefe-
rung wird analog zum Verzug durch die Drehzahl der
Streckwerkswalzen gesteuert.

[0023] So kann die Drehung des Garns bzw. der Dre-
hungsbeiwert (o) von einem bestimmten Zeitpunkt durch
das Abspinnprogramm so verandert werden, dass sich
moglichst glinstige Bedingungen im Bereich der Klemm-
vorrichtung und der Unterwindkrone fiir das Einlegen,
das Klemmen oder das Reissen bzw. Schneiden des
Garns beim Abziehen der Garnspulen ergeben. Das
Garn soll dabei keine allzu starke Drehung aufweisen,
damit dieses optimal reiss- bzw. schneidfahig ist. Ande-
rerseits soll das Garn auch nicht eine allzu schwach aus-
gebildete Drehung aufweisen, damit des Garn beim Ab-
spinnen und beim neuerlichen Anspinnen nach dem Spu-
lenwechsel nicht unerwiinscht reisst.

[0024] Die entsprechenden Steuerwerte gemass Ab-
spinnprogramm werden bevorzugt vor dem eigentlichen
Abspinnprozess an die Antriebe bzw. die dazugehorigen
Umrichter des Streckwerks, der Spindeln und der Ring-
bank etc. Ubermittelt, so dass spatestens zum Zeitpunkt
der Hinterwindung oder wahrend der Hinterwindung ein
Garn mit den gewiinschten Abspinneigenschaften pro-
duziert wird. Dies geschieht durch entsprechende Para-
metrisierung der Umrichter der genanten Antriebe. Hier-
bei werden den Antrieben die fur den Abspinnprozess
notwendigen Steuerwerte eingespielt, welche sich, z. B.
im Fall des Streckwerks, entsprechend auf die Drehzah-
len der Streckwerkswalzen auswirken und somit auf die
Lieferung und den Gesamtverzug.

[0025] Das Abspinnprogramm wird also bevorzugt vor
oder zu Beginn der Erstellung der Hinterwindung am En-
de der Bewicklung einer Garnspule durch die Maschi-
nensteuerung gestartet. Das Abspinnprogramm kann je-
doch auch nach Beginn der Hinterwindung aufgerufen
werden. Das Spinnsystem mit Spindeln, Streckwerk und
Ringrahmen bzw. Spindelbank, bzw. die dazugehdrigen
Antriebe, beginnt also vorzugsweise mit Beginn der Hin-
terwindung oder kurz zuvor bzw. wenn der Ringrahmen
die Position "Garnspule voll" (vor der Hinterwindung) er-
reicht hat, mit der Abspinn-Parametrisierung zu laufen.
[0026] Die Festhaltevorrichtung kann eine Unterwin-
de- und/oder Klemmeinrichtung umfassen. Bei der Un-
terwindeeinrichtung wird das Garn um eine, insbeson-
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dere rauhe, Oberflache gewunden und ohne Klemmung
gehalten. Bei der Klemmvorrichtung wird das Garn fest-
geklemmt, wobei das Garn auch in der Klemmvorrich-
tung als Unterwindung, insbesondere als Teilumwin-
dung, vorliegen kann.

[0027] Die Festhaltevorrichtung fir das Garn ist vor-
zugsweise, d.h. insbesondere bei Ringspinnmaschinen,
in einer Position unterhalb der Garnspule an der Spindel
angeordnet. Wahrend des Abspinnprozesses wird die
Ringbank von ihrem obersten Bewicklungspunkt unter
Erstellung der Hinterwindung nach unten auf die Hohe
der Festhaltevorrichtung gefahren. Wahrend der Ab-
wartsbewegung des Ringrahmens kénnen die Lieferge-
schwindigkeit im Streckwerk und die Drehzahl der Spin-
del so koordiniert reduziert, dass die gewlinschte Garn-
drehung und Garnnummer zunachst erhalten bleibt und
der Fadenlauf auf der Garnspule mdglichst steil wird. Das
Abspinnprogramm kann jedoch die Lieferung bzw. den
Verzug des Streckwerks wahrend der Erstellung der Hin-
terwindung derart veréndern, dass ein Garn mit einer ver-
anderten Garnnummer entsteht, sodass sich weniger
Stoérungen vor, beim und nach dem Unterwinden insbe-
sondere beim Abziehen der Garnspulen mit dem damit
verbundenen Abreissen des Garns, sowie beim Wieder-
anlauf des Spinnprozesses nach dem Doffen ergeben.

[0028] Der Ringrahmen verharrt wahrend einer bis
mehreren Umdrehungen der Spindel in der untersten
Stellung bei der Festhaltevorrichtung. Bei einer Klemm-
vorrichtung verharrt der Ringrahmen bevorzugt nur so
lange, bis das Garn Uber die halbe bis dreiviertel Um-
fangslédnge im Wickelbereich gelegt und geklemmt ist.
Anschliessend wird der Ringrahmen wieder in eine Stel-
lung oberhalb der Festhaltevorrichtung angehoben, wor-
auf dann zuerst das Streckwerk bzw. der Streckwerks-
antrieb und dann der Spindelantrieb oder beide gleich-
zeitig zum Stillstand kommen. Das Streckwerk kann nach
Erstellung der Unterwindung noch fiir eine kurze Zeit-
spanne in Betrieb gehalten werden, um eine Garnlange
nachzuliefern.

[0029] In einer besonderen Ausfiihrung der Erfindung
soll das Abspinnprogramm die Absenkgeschwindigkeit
des Ringrahmens nach Fertigstellung der Garnspule zwi-
schen der Oberwindung und der Unterwindung in Rela-
tion zur Drehzahl der Spindel und/oder der Lieferge-
schwindigkeit im Streckwerk so variieren, dass an der
Garnspule zwischen 0.5 und 5 Hinterwindungen, also
Umschlingungen mit Garn, zu liegen kommen. Das Ab-
spinnprogramm kann ferner die Spindel nach dem An-
halten des Streckwerksantriebs noch fiir eine kurze Zeit-
spanne weiterdrehen lassen, oder gleichzeitig mit dem
Streckwerk anhalten.

[0030] Oberhalb der entlang der Spindel verschiebba-
ren Klemmvorrichtung ist eine Unterwindekrone bzw. ein
Schneidring ortsfest an der Spindel befestigt, wobei die
Anordnung so gestaltet ist, dass in der Klemmstellung
fur das Garn die Klemmvorrichtung an der Unterwindkro-
ne anliegt. Die Klemmvorrichtung wird vom unteren Teil
der Spindel her durch eine Feder nach oben gedriickt
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und kann durch eine separate Betatigungsvorrichtung
oder direkt durch den Ringrahmen bei dessen Bewegung
in die tiefste Stelle nach unten, d.h. in 6ffnungsstellung,
verschoben werden.

Bei Herstellung relativ grober Garne beeinflusst nun das
Abspinnprogramm das Streckwerk, insbesondere durch
Erhdhung des Gesamtverzuges, dahingehend, dass in
der Abspinnphase eine feinere Garnnummer produziert
wird. Ein héherer Verzug des vorgelegten Fasermateri-
als wird z. B. durch Erhéhung der Drehzahl der Auslauf-
walzen und/oder durch eine Herabsetzung der Drehzahl
der Einlaufwalzen des Streckwerks erreicht.

[0031] Entsprechend wird bei der Herstellung relativ
feiner Garne vorzugsweise ein kleinerer Gesamtverzug
des vorgelegten Fasermaterials in der Abspinnphase
durch ein Herabsetzen der Drehzahl der Auslaufwalzen
und/oder durch eine Heraufsetzen der Drehzahl der Ein-
laufwalzen des Streckwerks angestrebt.

[0032] Bei der Herstellung eines Garns mit einer vor-
gegebenen Garnnummer mit einem Drehungsbeiwert o4
kann das Abspinnprogramm die Drehung auf einen an-
deren Drehungsbeiwert o, erh6hen bzw. erniedrigen, bei
welchem die Bruchlast des Garns den glinstigsten Wert
erreicht.

[0033] Das Abspinnprogramm kann z. B. wahrend der
Erstellung der Hinterwindung oder der Unterwindung bei
der Herstellung von Trikotgarnen dem Faserverband ei-
ne Zusatzdrehung erteilen, und bei der Herstellung von
Kreppgarnen die Garndrehung verringern.

[0034] In einer speziellen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung soll das Abspinnprogramm wahrend der Erstellung
der Hinterwindung und/oder der Unterwindung die Be-

T N
dingung — =g, x le = — einhalten,

m L
mit T = Anzahl Drehungen, m = Langeneinheit, o, = Dre-
hungsbeiwert, N, = Garnfeinheit, N = Spindeldrehzahl

in Umdrehungen pro Minute, L = Lieferung in Meter pro
Minute, wobei der Verlauf der Lieferung L Uber der Zeit
oder die Drehzahl N vorgegeben sind und die Drehzahl
N beim Hinter- bzw. Unterwindvorgang davon abhangig
bzw. die Lieferung L davon abhangig berechnet wird.
[0035] Ferner kann bei der Erstellung der Hinterwin-
dung am Ende der Bewicklung einer Garnspule das Ab-
spinnprogramm die Maschinensteuerung so betreiben,
dass in Abweichung von der theoretisch berechneten
Spindeldrehzahl N Uber die Zeit mit einer verringerten
respektive erhdhten Spindeldrehzahl N (t) gefahren wird.
[0036] Beider Herstellung von Effekt-, Flammen- oder
Noppengarnen soll das Abspinnprogramm spatestens
vom Zeitpunkt der Erstellung der Hinterwindung die
Drehzahl des Streckwerks bzw. die Lieferung L konstant
halten, so dass in der Abspinnphase glattes Garn ohne
Effekte entsteht.

[0037] Das Abspinnprogramm kann das Fahrpro-
gramm der einzelnen Antriebe wahrend der Abspinnpha-
se nicht nur zur Veranderung der Garnnummer und der
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Drehzahl beeinflussen, sondern auch andere, z. T. oben
bereits erwahnte Aspekte des Abspinnprozesses in das
Fahrprogramm einfliessen lassen. Solche Aspekte kon-
nen sein: die Aufrechterhaltung des Fadenballons bzw.
einer bestimmten Garnspannung wahrend der Abspinn-
phase, der oder die Zeitpunkte der Verdnderung der
Garnnummer oder Garndrehung wahrend des Abspinn-
prozesses (die Garneigenschaften kénnen Uber die ver-
schiedenen Phasen des Abspinnprozess, wie Oberwin-
dung, Hinterwindung, Unterwindung, auch mehrmals ge-
andert werden) oder die Steilheit der abgelegten Garn-
windungen im Hinterwindebereich. Samtliche in der er-
wahnten Patentpublikation DE 100 37 513 A1 ausfihrlich
beschriebenen Vorgange wahrend des Abspinnprozes-
ses kénnen auch in das Abspinnprogramm einfliessen.
Der Inhalt der DE 100 37 513 A1 ist daher diesbezlglich
integraler Bestandteil der vorliegenden Patentanmel-
dung.

[0038] Das erfindungsgeméasse Verfahren findet be-
vorzugt Anwendung in Ringspinnmaschinen. Das Ver-
fahren kann jedoch auch in Trichter-, Glocken-, oder
Schlaufenspinnmaschinen Einsatz finden. Die Garnab-
lage erfolgt anstelle mit einer bewegten Ringbank mit
einer bewegten Spindelbank. Mit entsprechend zusatz-
lichen Anpassungen eignet sich das Verfahren auch fiir
Topfspinnverfahren. Die Spindeln bzw. die Streckwerks-
walzen kénnen jeweils einzeln oder durch einen gemein-
samen Antrieb, gegebenenfalls mit Ubersetzungsgetrie-
be, angetrieben werden.

[0039] Im folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnungen im Detail beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1:  eine schematische Darstellung der Spinnstelle
einer Ringspinnmaschine;

Fig. 2:  eine schematische Darstellung des Pro-
grammablaufs in der Maschinensteuerung.

[0040] Fur die koordinierte Bewegung des Ringrah-

mens 5, der Spindel 13 und der Streckwerkswalzen im
Streckwerk 3 sind die betreffenden Antriebe wie Streck-
werksantrieb 4, Ringrahmenantrieb 7 und Spindelantrieb
12, wie in Fig. 1 dargestellt, an die Maschinensteuerung
2 angeschlossen. Das Streckwerk 3 enthalt ein Einlauf-
walzenpaar 15, ein Mittelwalzenpaar 16 und ein Auslauf-
walzenpaar 17.

[0041] Nach Fertigstellung des Kopses 9 wird, falls
vorgesehen, in dessen Oberteil zunachst die sogenannte
Oberwindung und anschliessend, wahrend des Herab-
fahrens des Ringrahmens 5, die Hinterwindung und zum
Abschluss die Unterwindung unterhalb des Kopses 9 auf
der Spindel 13 aufgebracht, worauf das sogenannte Dof-
fen, das Abziehen des Kopses bzw. einer Vielzahl von
Kopse in der Spinnmaschine erfolgt. Diese Phase ange-
fangen mit dem Hinterwinden ist als kritisch anzusehen,
da beim Ubergang vom normalen Spinnbetrieb auf den
Stillstand der Maschine vor dem Doffen und dem an-
schliessenden Start der Spinnmaschine die meisten Fa-
denbriiche auftreten bzw. Stérungen wie das Ausfadeln
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des Garnes 14 aus dem Laufer 6 auftreten konnen, wenn
keine optimalen Bedingungen vorliegen. Beim raschen
Absenken der Spindeldrehzahl N wahrend der letzten
Phase der Kopsreise wird der Fadenballon 8, der sich
zwischen dem Streckwerksausgang und dem Laufer 6
um den Kops 9 herum ausbildet, die Tendenz haben,
unter Verlust der Spannung zusammenzubrechen, da
die Fliehkraft am Garn zuriickgeht. Dies muss durch
gleichzeitige Reduktion der Lieferung L vom Streckwerk
3 und durch eine geeignete Bewegung des Ringrahmens
5 nach unten abgefangen werden.

[0042] Fig. 2 zeigt den erfindungsgemassen Pro-
grammablauf in der Maschinensteuerung 21. Ein Bedie-
ner wahlt Gber ein Eingabemodul 22, z. B. eine Tastatur
mit Bildschirm, aus einer Mehrzahl in der Maschinen-
steuerung 21 hinterlegten Spinnprogrammen das ge-
wiinschte Spinnprogramm 23 aus. Alternativ zu dieser
Vorgehensweise kann der Bediener die Spinnparameter
eines Spinnprogrammes 23 auch manuell eingeben oder
elektronisch einlesen und in der Maschinensteuerung 21
hinterlegen.

[0043] Die Maschinensteuerung 21 berechnet zu Be-
ginn des Spinnprozesses anhand des gewahlten Spinn-
programmes 23 bzw. der eingegebenen Spinnparameter
und der Maschinenkonfigurationsdaten 24 das Fahrpro-
gramm der jeweiligen Antriebe. Erfindungswesentlich ist
nun, dass in der Maschinensteuerung eine Mehrzahl von
Abspinnprogrammen hinterlegt sind. Je nach dem, wel-
ches Spinnprogramm gefahren wird und wie die Maschi-
nenkonfiguration lautet, wird mittels eines Auswahl- bzw.
Selektionsmoduls 25 durch die Maschinensteuerung 21
das geeignete Abspinnprogramm 26 ausgewabhilt.
[0044] Zur Einleitung des Abspinnprozesses am Ende
des Kopsflllungsprozess oder (kurz) davor startet die
Maschinensteuerung 21 das ausgewahlte Abspinnpro-
gramm und arbeitet es ab, bzw. fahrt das aus dem Ab-
spinnprogramm berechnete Fahrprogramm fiir die An-
triebe. D.h. die Maschinensteuerung arbeitet in dieser
Betriebsphase nicht mehr nach dem Spinnprogramm
sondern nach dem ausgewahlten Abspinnprogramm.
Das besagte Abspinnprogramm ersetzt also in dieser
Phase das eigentliche Spinnprogramm.

[0045] Es kann vorgesehen sein, dass ein Bediener
das Abspinnprogramm 26 aus einer Mehrzahl von Ab-
spinnprogrammen manuell auswahlt. Es kann auch vor-
gesehen sein, dass die Maschinensteuerung dem Be-
diener eine entsprechende Empfehlung zur Auswahl ab-
gibt.

[0046] Wird das erfindungsgemasse Verfahren auf ei-
ner Trichter-, Glocken-, oder Schlaufenspinnmaschine
angewendet, so tritt anstelle der bewegten Ringbank die
bewegte Spindelbank. Zusatzlich kommt beim Abspinn-
programm noch die Steuerung der Trichtermotoren hin-
Zu.

[0047] Das erfindungsgemasse Verfahren weist den
Vorteil auf, dass das Abspinnprogramm bereits in der
Maschinensteuerung abgelegt ist. Der Bediener braucht
nicht mehr Abspinnparameter nach eigener Erfahrungin
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die Maschinensteuerung einzugeben.

[0048] Der Abspinnprozess ist vielmehr automatisiert
und kann ohne Zutun einer Bedienperson von der Ma-
schinensteuerung selbst vorgenommen werden. Das er-
findungsgemasse Verfahren stellt dadurch sicher, dass
die Maschinensteuerung immer und ohne Eingriff in die
Steuerung durch eine Bedienperson einen optimierten
Abspinnprozess ausfiihrt.

[0049] Da im nachfolgenden Umspulprozess die er-
sten rund zwei Meter Garn grundsatzlich immer weg ge-
schnitten und dem Abgang zugeflihrt werden, ist es
zweckmassig, zu jedem Spinnprogramm standardmas-
sig ein Abspinnprogramm laufen zu lassen, bei welchem
die Garneigenschaften gezielt verédndert werden. Das
Abspinnprogramm ist demzufolge primar darauf ausge-
richtet den Spinnprozess in der Abspinnphase trotz ver-
anderter Betriebsparameter stabil zu halten, d.h. Faden-
briiche und anderweitige Betriebsstérungen zu vermei-
den, sowie den Garnendabschnitt fir den Kopswechsel-
vorgang und den nachfolgenden Anspinnprozess opti-
mal zu praparieren.

[0050] Dabei spielt es aus oben genannten Griinden
keine Rolle, dass die wahrend des Abspinnprogrammes
produzierte Garnlange nicht den Vorgaben des Spinn-
programmes entspricht, und daher nicht verwertbar ist.
[0051] Grundsatzlich kann auch der Anspinnprozess,
welcher vor dem eigentlichen Spinnprogramm gefahren
wird, in analoger Art und Weise durch die Maschinen-
steuerung abgewickelt werden. Dazu kénnen eine Mehr-
zahl von Anspinnprogramme auf dem Rechner abgelegt
sein. Die Maschinensteuerung wahlt mittels Selektions-
programm automatisch das optimale Anspinnprogramm
aufgrund eines vom Bediener vorgegebenen Spinnpro-
gramms und der Maschinenkonfiguration aus. Auch hier
kann der Bediener als Alternative das Anspinnprogramm
manuell auswahlen, gegebenenfalls mit entsprechender
Empfehlung durch die Maschinensteuerung.

[0052] Es versteht sich von selbst, dass die Spinn-
bzw. Abspinnprogramme auch in einer der Maschinen-
steuerung Uibergeordneten Steuerung abgelegt und von
dieser aufgerufen und der Maschinensteuerung zur Aus-
fihrung Uberspielt werden kénnen.

[0053] Ferner ist es auch méglich das die Betriebspa-
rameter des Abspinnprozesses fiir den Streckwerksan-
trieb nicht erst kurz vor Einleitung des Abspinnprozesses
dem Streckwerksantrieb Gbermittelt werden, sondern be-
reits vorgangig in einem Speicher beim Streckwerksan-
trieb abgelegt werden und bei oder vor Einleiten des Ab-
spinnprozesses durch die Maschinensteuerung entspre-
chend aufgerufen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern einer Spinnmaschine, ins-
besondere Ringspinnmaschine, mit einem Streck-
werk (3), einer Spindel (13) zur Aufnahme einer
Garnspule (9), einem Ringrahmen (5) und/oder einer
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Spindelbank, wobei das Streckwerk (3), die Spindel
(13), der Ringrahmen (5) und/oder die Spindelbank
Uber dazugehdrige Antriebe (4, 7, 12) durch eine Ma-
schinensteuerung (2, 21) koordiniert in Betrieb ge-
halten werden, und mit einer Festhaltevorrichtung
(10) fir das Garn (14),

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Maschinensteuerung (2, 21) eine Mehrzahl
von Abspinnprogrammen abgelegt sind und von der
Maschinensteuerung (2, 21) oder von einem Bedie-
ner Uber eine Eingabeeinheit aus der Mehrzahl von
Abspinnprogrammen in Abhangigkeit von:

- der gesponnenen Garnnummer (Ne) und/oder
- des gesponnenen Garntyps und/oder

- der Garndrehung (o) und/oder

- der versponnenen Rohstoffe und/oder

- der Maschinenkonfiguration

ein zutreffendes Abspinnprogramm (26) aus-
wahlt wird, wobei das Abspinnprogramm eine
gezielte Anderung der Garneigenschaften wah-
rend des Abspinnprozesses gegeniiber dem ge-
mass Spinnprogramm (23) erzeugten Garn aus-
fahrt, um eine flir den Abspinnprozess, den Spu-
lenwechselvorgang und/oder den nachfolgen-
den Anspinnprozess optimal angepasste Garn-
festigkeit zu erreichen.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Maschinen-
steuerung (2, 21) aus einer Mehrzahl von in der Ma-
schinensteuerung (2, 21) gespeicherten Abspinn-
programmen in Abhangigkeit von:

- der gesponnenen Garnnummer (Ne) und/oder
- des gesponnenen Garntyps und/oder

- der Garndrehung (o) und/oder

- der versponnenen Rohstoffe und/oder

- der Maschinenkonfiguration

Uber eine, vorzugsweise in der Maschinen-
steuerung abgelegte, Selektionsroutine das zu-
treffende Abspinnprogramm (26) automatisch
auswahlt und zum gegebenen Zeitpunkt auto-
matisch aufruft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei die Maschinensteuerung (2, 21) aus einer Mehr-
zahl von in der Maschinensteuerung (2, 21) gespei-
cherten Abspinnprogrammen in Abhéngigkeit vom
aktuellen Spinnprogramm (23) und der Maschinen-
konfiguration (24) Uber eine Selektionsroutine (25)
oder ein Bediener mittels Eingabegerat (22) das zu-
treffende Abspinnprogramm (26) auswahlt, wobei
das Spinnprogramm (23) die Garnnummer (Ne), den
Garntyp und/oder die Garndrehung (o) festlegt, und
die Maschinensteuerung (2, 21) zum gegebenen
Zeitpunkt das ausgewahlte Abspinnprogramm (26)
automatisch einleitet.
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4.

10.

1.

12.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
das Abspinnprogramm (26) eine Veranderung der
Garnnummer durch Anderung des Gesamtverzuges
vorsieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
das Abspinnprogramm (26) eine Veranderung der
Garndrehung durch Anderung der Garnlieferung
vorsieht.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Drehung des
Garns bzw. der Drehungsbeiwert () von einem be-
stimmten Zeitpunkt an durch das Abspinnprogramm
(26) so verandert wird, dass sich méglichst optimale
Garneigenschaften fir das im Bereich der Festhal-
tevorrichtung abgelegte Garn ergeben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
das Abspinnprogramm (26) vor dem Beginn des Ab-
spinnprozesses durch Parametrisierung der Um-
richter der Antriebe, insbesondere der Streckwerks-
antriebe, aufgerufen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei bei der Herstel-
lung relativ grober Garne das Abspinnprogramm
(26) das Streckwerk (3) durch Veranderung, insbe-
sondere durch eine Erhdhung, des Gesamtverzuges
dahingehend beeinflusst, dass in der Abspinnphase
ein feineres Garn produziert wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei bei der Herstel-
lung relativ feiner Garne das Abspinnprogramm (26)
das Streckwerk (3) durch Verdnderung, insbeson-
dere durch eine Herabsetzung, des Gesamtverzu-
ges dahingehend beeinflusst, dass in der Abspinn-
phase ein gréberes Garn produziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei
das Abspinnprogramm (26) zwecks Anderung des
Verzuges in der Abspinnphase eine Anderung der
Drehzahl des Einlauf- (15), und/oder Auslaufwalzen-
paares (17) vornimmt.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 10, wobei
das Abspinnprogramm (26) zwecks Anderung der
Lieferung in der Abspinnphase eine Anderung der
Drehzahldes Einlauf- (15), Mittel- (16) und/oder Aus-
laufwalzenpaares (17) vornimmt.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, wobei
die Festhaltevorrichtung fiir das Garn in einer Posi-
tion unterhalb der Garnspule (9) an der Spindel (13)
angeordnetist, und wahrend des Abspinnprozesses
die Ringbank von ihrem obersten Bewicklungspunkt
unter Erstellung einer Hinterwindung nach unten auf
die Héhe der Festhaltevorrichtung gefahren wird,
und an der Festhaltevorrichtung eine Unterwindung
aufgebracht und/oder ein Garnabschnitt geklemmt
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14.

15.

16.

17.

18.
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wird, und der Ringrahmen (5) anschliessend wieder
in eine Stellung oberhalb der Klemmvorrichtung (10)
angehoben wird, worauf dann zuerst das Streckwerk
(3) bzw. der Streckwerksantrieb (4) und dann der
Spindelantrieb (12) oder beide gleichzeitig zum Still-
stand kommen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei
bei der Herstellung eines Garns (14) mit einer vor-
gegebenen Garnnummer mit einem Drehungsbei-
wert o,y das Abspinnprogramm (26) die Drehung auf
einen anderen Drehungsbeiwert o, erhéht bzw. er-
niedrigt, bei welchem die Bruchlast des Garns (14)
den gunstigsten Wert erreicht.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 13, wobei
das Abspinnprogramm (26) den Verzug des Streck-
werks (3) wahrend der Erstellung der Hinterwindung
so verandert, dass ein Garn einer veranderten Num-
mer entsteht, sodass sich weniger Stérungen vor,
wahrend und nach dem Unterwinden, dem Klemmen
und/oder wahrend dem Abziehen der Garnspule (9)
von der Spindel und dem damit verbundenen Ab-
reissen des Garns (14), ergeben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei
das Abspinnprogramm (26) vor oder spatestens bei
der Erstellung der Hinterwindung und/oder der Un-
terwindung die Bedingung

1 =a, X /Nm = E einhalt,
m L
mit T = Anzahl Drehungen, m = Langeneinheit, o,
= Drehungsbeiwert, N, = Garnfeinheit, N = Spin-
deldrehzahl in Umdrehungen pro Minute, L = Liefe-
rung in Meter pro Minute, wobei der Verlauf der Lie-
ferung L Giber die Zeit oder die Drehzahl N vorgege-
ben sind und die Drehzahl N beim Hinter- bzw. Un-
terwindevorgang davon abhangig bzw. die Lieferung
L davon abhéangig berechnet wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 15, wobei
bei der Erstellung der Hinterwindung am Ende der
Bewicklung einer Garnspule (9) das Abspinnpro-
gramm (26) die Maschinensteuerung (2, 21) so be-
treibt, dass in Abweichung von der theoretisch be-
rechneten Spindeldrehzahl N Uber die Zeit mit einer
verringerten oder erhdhten Drehzahl N (t) gefahren
wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 16, wobei
das Abspinnprogramm (26), insbesondere bei der
Herstellung von Trikotgarnen, vor oder bei der Er-
stellung der Hinterwindung und/oder der Unterwin-
dung dem Faserverband eine Zusatzdrehung erteilt.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 16, wobei
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19.

20.

21.
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das Abspinnprogramm (26), insbesondere bei der
Herstellung von Kreppgarnen, die Garndrehung vor
oder bei der Erstellung der Hinterwindung und/oder
der Unterwindung reduziert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, wobei
bei der Herstellung von Effekt-, Flammen- oder Nop-
pengarnen das Abspinnprogramm (26) vor oder bei
der Erstellung der Hinterwindung und/oder der Un-
terwindung an die Drehzahl des Streckwerks (3)
bzw. die Lieferung L derart konstant halt, dass in der
Abspinnphase glattes Garn ohne Effekte entsteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, wobei
das Abspinnprogramm (26) die Absenkgeschwin-
digkeit des Ringrahmens (5) nach Fertigstellung der
Garnspule (9) zwischen der Oberwindung und der
Unterwindung in Relation zur Drehzahl der Spindel
(13) und/oder der Liefergeschwindigkeit im Streck-
werk (3) so variiert, dass an der Garnspule (9) zwi-
schen 0.5 und 5 Hinterwindungen, also Umschlin-
gungen mit Garn (14), zu liegen kommen.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 20, wobei
das Abspinnprogramm (26) die Spindel (13) nach
dem Anhalten des Streckwerksantriebs (4) noch fiir
eine kurze Zeitspanne weiterdrehen Iasst, oder
gleichzeitig mit dem Streckwerk (3) anhalt.
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