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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Offenend-Spinnmaschine mit einer Vielzahl
von Arbeitsstellen, wobei eine Arbeitsstelle Uber eine
Spinnvorrichtung sowie iber eine Fadenabzugseinrich-
tung und eine Spulvorrichtung zum Herstellen einer
Kreuzspule verfigt und eine Fadenspeichereinrichtung
temporar die Fadenmenge speichert, die wahrend des
Hochfahrens der Arbeitsstelle in Folge unterschiedlicher
Hochlaufgeschwindigkeiten von Spinnvorrichtung und
Spulvorrichtung entsteht. Ferner betrifft die Erfindung ei-
ne Offenend-Spinnmaschine zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

[0002] Zur Speicherung des Fadens wahrend des
Hochfahrens werden in der Praxis haufig pneumatische
arbeitende Fadenspeicher eingesetzt. Solche Faden-
speicher sind beispielsweise durch die DE-AS 2221 316,
durch die DE 101 39 075 A1 oder durch die DE 10 2005
055 717 A1 bekannt.

[0003] In der DE-AS 2 221 316 ist eine Offenend-Ro-
torspinnmaschine beschrieben, deren Arbeitsstellen ei-
ne Offenend-Spinnvorrichtung, eine Spulvorrichtungund
eine Fadenabzugseinrichtung aufweisen. Die Fadenab-
zugseinrichtung sorgtdafir, dass wahrend des reguléren
Spinnbetriebes der Faden mit konstanter Lieferge-
schwindigkeit aus der Offenend-Spinnvorrichtung abge-
zogen und zur Spulvorrichtung geliefert wird. Im An-
schluss an die Fadenabzugseinrichtung ist eine unter-
druckbeaufschlagbare Fadenspeicherdiise angeordnet,
die den beim Hochfahren einer Arbeitsstelle auftreten-
den Fadenlberschuss temporar speichert und anschlie-
Rend sukzessiv an die Spulvorrichtung der betreffenden
Arbeitsstelle abgibt.

[0004] Offenend-Rotorspinnmaschinen, deren Ar-
beitsstellen mit dhnlich ausgebildeten pneumatischen
Fadenspeichern ausgeristet sind, sind auch durch die
DE 101 39 075 A1 oder die DE 10 2005 055 717 A1
bekannt. Die Arbeitsstellen dieser bekannten Offenend-
Rotorspinnmaschinen weisen allerdings zusatzlich zum
pneumatisch arbeitenden Fadenspeicher jeweils auch
einen mechanischen Fadenspeicher auf. Das beweglich
gelagerte Fadenleitorgan dieser mechanischen Faden-
speicher ist mittels eines elektromotorischen Stellantrie-
bes definiert so verlagerbar, dass wahrend des regularen
Spulprozesses die aufgrund der Fadenchangierung auf-
tretenden Fadenlangenschwankungen ausgeglichen
werden.

[0005] Beiden vorstehend beschriebenen, an sich be-
wahrten pneumatischen Fadenspeichern hat es sich al-
lerdings als etwas problematisch herausgestellt, jeweils
exakt den Zeitpunkt zu treffen, an dem der Speicher ord-
nungsgemal entleert ist, das heil}t, die Zeitspanne zu
bestimmen, in der die Kreuzspule nach dem Hochfahren
der Arbeitsstelle mit einer Wickelgeschwindigkeit ange-
trieben werden muss, die etwas lber der Fadenlieferge-
schwindigkeit der Offenend-Spinnvorrichtung liegt, zu-
mal diese Zeitspanne von zahlreichen Parametern ab-
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hangig ist, die sich mit jeder neuen Partie andern.
[0006] Da eine zulange mit erhéhter Wickelgeschwin-
digkeit angetriebene Kreuzspule in der Regel zu einem
Fadenbruch fiihrt, wahrend eine Kreuzspule, bei der der
Wickelantrieb zu friih auf Fadenliefergeschwindigkeit zu-
rickgenommen wurde, ohne die notwendige Faden-
spannung gewickelt wird, ist es des Weiteren grundsatz-
lich bekannt, solche pneumatischen Fadenspeicher mit
einer Sensorik auszustatten, die den Speicherinhalt
Uberwacht.

[0007] Solche, beispielsweise in der DE 10 2004 057
825 A1im Zusammenhang mit einem Kreuzspulautomat
beschriebenen Einrichtungen zum Uberwachen des Fiill-
zustandes eines pneumatischen Fadenspeichers sind
meistens als optische oder kapazitive Sensoreinrichtun-
gen ausgebildet und relativ kostenintensiv. Das bedeu-
tet, ein Einsatz derartiger Sensoreinrichtungen ist bei Of-
fenend-Rotorspinnmaschinen, die 300 und mehr Arbeits-
stellen aufweisen, wenig wirtschaftlich und damit kaum
sinnvoll.

[0008] Ausgehend vom vorgenannten Standder Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein siche-
res Hochfahren der Arbeitstellen zu erméglichen und auf
einfache und kostengtinstige Weise die Geschwindigkeit
der Spuleinrichtung wahrend des Hochfahrens einzustel-
len.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die
Merkmale des Verfahrensanspruches 1 sowie des Vor-
richtungsanspruches 2 geldst. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0010] Zur Lésung der Aufgabe wird bei einer neuen
Partie zundchst mindestens an einer Arbeitsstelle (54)
fir verschiedene Durchmesser der Kreuzspule die Fa-
denspannung beim Hochfahren gemessen und die
Hochlaufgeschwindigkeit der Spulvorrichtung wird in Ab-
hangigkeit von der gemessenen Fadenspannung einge-
stellt. Die Fadenspannung stellt dabei ein MaB fir den
Flllzustand der Fadenspeichereinrichtung dar. Erfin-
dungsgemal wird aus den eingestellten Geschwindig-
keiten jeweils eine Hochlaufkurve fir die verschiedenen
Durchmesser der Kreuzspule ermittelt und dann werden
diese durchmesserabhangigen Hochlaufkurven fir die
jeweilige Partie beim Hochfahren der Arbeitsstellen ver-
wendet. Durch die Ermittlung der Hochlaufkurven aus
Messungen der Fadenspannung werden die unter-
schiedlichen Parameter einer jeweiligen Partie automa-
tisch bertcksichtigt. Da eine solche Messung nur bei ei-
nem Partiewechsel erforderlich ist, gestaltet sich die An-
wendung des erfindungsgemafRen Verfahrens beson-
ders einfach.

[0011] Neben den Partieparametern spielt beim Hoch-
lauf der Durchmesser der jeweiligen Kreuzspule eine
Rolle. Dadurch kénnen sich die Zeitrdume bis zur Lee-
rung des Fadenspeichers und damit der Zeitpunkt, an
dem die Spulgeschwindigkeit wieder abgesenkt werden
muss, verandern. Deshalb werden Hochlaufkurven fir
verschiedene Kreuzspulendurchmesser ermittelt. Das
heil3t, es wird flir verschiedene Kreuzspulendruchmes-
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ser die Fadenspannung gemessen und die Spulge-
schwindigkeit eingestellt. Nachdem auf diese Weise
durchmesserabhangige Hochlaufkurven ermittelt wor-
den sind, kann fur den Hochlauf entweder eine dem ak-
tuellen Durchmesser der Kreuzspule am nachsten lie-
gende Hochlaufkurve gewahlt werden oder es wird fir
den jeweiligen Kreuzspulendurchmesser aus den ge-
messenen Hochlaufkurven eine Hochlaufkurve interpo-
liert.

[0012] Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird ferner
eine Offenend-Spinnmaschine mit einer Vielzahl von Ar-
beitsstellen vorgeschlagen, wobei eine Arbeitsstelle Giber
eine Spinnvorrichtung, Uber eine Spulvorrichtung zum
Herstellen einer Kreuzspule sowie (iber eine Fadenspei-
chereinrichtung verfigt, in der temporar die Fadenmen-
ge speicherbar ist, die wahrend des Hochfahrens der Ar-
beitsstelle in Folge unterschiedlicher Hochlaufgeschwin-
digkeiten von Spinnvorrichtung und Spulvorrichtung ent-
steht. Erfindungsgeman ist eine Arbeitsstelle als Pilotar-
beitsstelle mit einem Fadenzugkraftsensor zur Messung
der Fadenspannung ausgestattet und Steuermittel sind
dazu ausgebildet, in Abhangigkeit von der gemessenen
Fadenspannung die Hochlaufgeschwindigkeit der Spul-
vorrichtung einzustellen und aus den eingestellten Ge-
schwindigkeiten eine durchmesserabhangige Hochlauf-
kurve fiir eine neue Partie zu ermitteln. Ferner sind Steu-
ermittel dazu ausgebildet, beim Hochfahren der nicht als
Pilotarbeitsstellen ausgebildeten Arbeitsstellen die
Hochlaufkurve zu verwenden.

[0013] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafRen Offenend-Spinnmaschine ist der Fa-
denzugkraftsensor fest an der Pilotarbeitsstelle montiert.
Vorzugsweise weist dann die Pilotarbeitstelle auch die
entsprechenden Steuermittel zur Ermittlung der Hoch-
laufkurven auf. Es ist dann nur die Pilotarbeitsstelle ent-
sprechend ausgestattet. Die Ubrigen Arbeitsstellen kén-
nen einfacher gestaltet werden und benétigen insbeson-
dere keinen Fadenzugkraftsensor.

[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Offenend-Spinnmaschine
istmindestens eine Arbeitsstelle dazu ausgebildet, einen
Fadenzugkraftsensor aufzunehmen und als Pilotarbeits-
stelle zu fungieren. In diesem Fall ist der Fadenzugkraft-
sensor der Pilotarbeitsstelle austauschbar und auch an
anderen dazu ausgebildeten Arbeitsstellen montierbar.
So lasst sich eine Arbeitsstelle schnell zu einer Pilotar-
beitsstelle umbauen. Das ist von Vorteil, wenn auf einer
Spinnmaschine gleichzeitig verschiedene Partien gefer-
tigt werden. Auch ist es méglich, den Fadenzugkraftsen-
sor flr verschiedene Spinnmaschinen zu verwenden und
so einen weiteren Kostenvorteil zu erhalten. Der Faden-
zugkraftsensor kann dabei eigene Steuermittel zur Be-
stimmung der Hochlaufkurve enthalten. Vorteilhafterwei-
se wird der Fadenzugkraftsensor jedoch an die Steuer-
einheit der jeweiligen Arbeitsstelle angeschlossen. Die
Arbeitsstellensteuerungen sind heute in der Regel mi-
kroprozessorgesteuert, so dass die Steuer- und Auswer-
tefunktionen fir das Fadenspannungssignal als Softwa-
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re realisiert werden kénnen und somit keine zusatzliche
Hardware erforderlich ist.

[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Offenend-Spinnma-
schine mit einer Pilotarbeitsstelle zur Bestim-
mung einer Hochlaufkurve;

Fig.2 eine perspektivische Darstellung der Pilotar-
beitsstelle mit einem Fadenzugkraftsensor;

Fig. 3  eine Seitenansicht der Pilotarbeitsstelle.

[0017] Fig. 1 zeigt schematisch in Vorderansicht eine

Offenend-Rotorspinnmaschine 1 mit so genannten End-
gestellen 52, 53, die, wie bekannt und daher nicht nadher
dargestellt, Uber durchgehende Ver- und Entsorgungs-
kanale, beispielsweise einen Unterdruckkanal zur Ver-
sorgung der Spinnvorrichtungen mit Spinnunterdruck, ei-
nen Elektronikkanal fur ein Bussystem und/oder eine
Garniberwachungseinrichtung sowie einen Kabelkanal
zur Versorgung der Arbeitsstellen 54 mit elektrischer En-
ergie, verbunden sind. An diesen Ver- und Entsorgungs-
kanalen, die quasi das "Rulckgrad" der Textiimaschine
darstellen, sind die Garnbildungs- bzw. Kreuzspulwicke-
leinrichtungen der Rotorspinnmaschine 1 festlegbar, die
eine Vielzahl von normalen Arbeitsstellen 54 sowie eine
Pilotarbeitsstelle 10 bilden. An den Arbeitsstellen 54 wird
ein Vorlagefaserband, das in Spinnkannen 16 bevorratet
ist, zu einem Garn gesponnen, welches auf Kreuzspulen
19 aufgewickelt wird. In den Endgestellen 52 bzw. 53
sind beispielsweise eine (nicht dargestellte) textiimaschi-
neneigene Unterdruckversorgungseinrichtung, eine
elektrische Energieversorgung sowie eine Zentralsteu-
ereinheit 55 der Rotorspinnmaschine 1 angeordnet. Die
Zentralsteuereinheit 55 ist ihrerseits mit den Arbeitsstel-
lenrechnern 6 der einzelnen normalen Arbeitsstellen 54
und der Pilotarbeitsstelle 10, vorzugsweise tiber ein Bus-
system 7, verbunden.

[0018] In den Figuren 2 und 3 ist jeweils eine Pilotar-
beitsstelle 10 dargestellt. Auf den Pilotarbeitsstellen 10
wird, wie auch auf den Arbeitsstellen 54, mittels einer
Offenend-Spinnvorrichtung 12 ein Vorlagefaserband zu
einem Faden 17 gesponnen, der anschlieRend auf einer
Spulvorrichtung 18 zu einer Kreuzspule 19 aufgewickelt
wird. Eine solche Spulvorrichtung 18 weist unter ande-
rem Uber auch einen Spulenrahmen 8 zum drehbaren
Haltern einer Auflaufspule auf.

[0019] Die Pilotarbeitsstelle 10 sowie jede der Arbeits-
stellen 54 der Offenend-Rotorspinnmaschine verfiigt
Uber eine Anzahl weiterer, unterschiedlicher Fadenhand-
habungs- bzw. Fadenbehandlungseinrichtungen, die ei-
nen ordnungsgemaflen Betrieb der Arbeitsstellen er-
moglichen. Jede Arbeitsstelle weist beispielsweise eine
Fadenabzugseinrichtung 20, eine Saugdiise 21, eine Fa-
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denchangiereinrichtung 22 mit einem einzelmotorisch
antreibbaren Changierfadenfiihrer 51 sowie eine Spu-
lenantriebseinrichtung 23 auf, deren Spulenantriebswal-
ze 14 zum Beispiel durch einen Elektromotor 27 ange-
trieben wird. Der Einzelantrieb 24 fir die Fadenabzugs-
einrichtung 20, der Einzelantrieb 25 fiir die Saugdiise 21,
der Einzelantrieb 26 fiir den Changierfadenfiihrer 51 so-
wie der Einzelantrieb 27 fir die Spulenantriebswalze 14
sind dabei Uber Steuerleitungen 28 - 31 an einen Arbeits-
stellenrechner 6 angeschlossen, der seinerseits, vor-
zugsweise Uber ein Bussystem 7, mit der Zentralsteuer-
einheit 55 der Textiimaschine verbunden ist. Der in der
Offenend-Spinnvorrichtung 12 hergestellte Faden 17
wird durch die Fadenabzugseinrichtung 20 mit konstan-
ter Fadenliefergeschwindigkeit aus der Offenend-Spinn-
vorrichtung 12 abgezogen.

[0020] Im Bereich des Fadenlaufweges sind des Wei-
teren beispielsweise ein Fadenwachter 3, ein pneumati-
scher Fadenspeicher 4, ein mechanischer Fadenspei-
cher 2 sowie eine Paraffiniereinrichtung 5 angeordnet.
[0021] Der pneumatische Fadenspeicher 4 weist eine
unterdruckbeaufschlagbare Saugdise auf, die unmittel-
bar hinter dem reguldren Fadenlaufweg angeordnet ist
und die im Bedarfsfall den laufenden Faden 17 schlau-
fenférmig einsaugt und dabei eine gewisse Fadenlange
temporar speichert. Solche pneumatischen Fadenspei-
cher 4 sind an sich bekannt und beispielsweise in der
DE 10 2005 005 717 A1 ausfiihrlich beschrieben.
[0022] In Fadenlaufrichtung F hinter dem pneumati-
schen Fadenspeicher 4 ist sowohl bei der Pilotarbeits-
stelle 10 als auch jeder anderen Arbeitsstelle 54 der me-
chanische Fadenspeicher 2 angeordnet. Dieser mecha-
nische Fadenspeicher 2 weist zwei stationédre Fadenleit-
rollen 38, 39 sowie eine beweglich gelagerte Fadenum-
lenkrolle 36 auf. Die Fadenumlenkrolle 36 ist an einem
Federbauteil 32, vorzugsweise einem Blattfederelement,
angeordnet, das seinerseits an einem Stellhebel 35 fest-
gelegt ist. An den Stellhebel 35, der begrenzt drehbar
gelagert ist, ist ein Antrieb, vorzugsweise ein Schubkol-
bengetriebe 37, angelenkt, das eine definierte Verlage-
rung des Stellhebels 35 und damit der Fadenumlenkrolle
36 ermdglicht.

[0023] Anders als anden anderen Arbeitsstellen 54 ist
das Federbauteil 32 an der Pilotarbeitsstelle mit einem
Sensorelement 33 ausgestattet, das mechanische Ver-
formungen des Blattfederbauteils 32 detektiert. Das bei-
spielsweise als Foliendehnungsmessstreifen ausgebil-
dete Sensorelement 33 ist Uber eine Signalleitung 34 an
die arbeitsstelleneigene Steuereinrichtung 6 ange-
schlossen. Die arbeitsstelleneigene Steuereinrichtung 6
der Pilotarbeitsstelle 10 wertet die Fadenspannung wéah-
rend des Hochlaufes der Arbeitsstelle aus und stellt die
Hochlaufgeschwindigkeit entsprechend ein. Aus diesen
Daten kénnen dann die Hochlaufkurven fir die anderen
Arbeitsstellen ermittelt werden.

[0024] In dem darstellten Ausfiihrungsbeispiel ist das
Blattfederbauteil 32 mittels einer Schraubverbindung 56
mit dem Stellhebel 35 verbunden und die Steuerleitung
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34 des Sensorelementes 33 ist Uber eine nicht darge-
stellte Steckverbindung mit der Steuereinheit 6 verbun-
den. Auf diese Weise ist das Blattfederbauteil 32 mitdem
Sensorelement 33 leicht austauschbar und kann auch
an anderen Arbeitsstellen 54 montiert werden. Das Blatt-
federbauteil 32 mit dem Sensorelement 33 bildet dann
einen austauschbaren Fadenzugkraftsensor. Damit
kann jede Arbeitsstelle zu einer Pilotarbeitsstelle um-
funktioniert werden. Die Software zur Ermittlung der
Hochlaufkurve kannin jeder Arbeitsstellensteuerung vor-
gesehen sein oder wird im Bedarfsfall eingespielt.
[0025] Alternativ zu der Variante mit dem austausch-
baren Fadenzugkraftsensor kann auch ein fest installier-
ter Sensor verwendet werden.

[0026] Wahrend des normalen Arbeitsprozesses wird
der in der Offenend-Spinnvorrichtung 12 hergestellte Fa-
den 17 mittels der Fadenabzugseinrichtung 20 mit kon-
stanter Fadenliefergeschwindigkeit aus der Offenend-
Spinnvorrichtung 12 abgezogen und auf der Spulvorrich-
tung 18 zu einer Kreuzspule 19 aufgewickelt. Die zwi-
schen den Armen eines Spulenrahmens 8 rotierbar ge-
lagerte Kreuzspule 19 liegt dabei mit ihrer Oberflache
auf der einzelmotorisch angetriebenen Antriebstrommel
14 auf und wird von dieser Uber Reibschluss in Aufwi-
ckelrichtung angetrieben. Der auf die Kreuzspule 19 auf-
laufende Faden 17 wird gleichzeitig mittels der Faden-
changiereinrichtung 22 so verlegt, dass er in sich kreu-
zenden Lagen auf die Mantelfliche der Kreuzspule 19
auflauft, die wahrend des reguldren Spulbetriebs auftre-
tenden Fadenlangenschwankungen werden durch den
mechanischen Fadenspeicher 2 ausgeglichen.

[0027] Wenn es an einer der Arbeitsstellen 54 der Of-
fenend-Rotorspinnmaschine zu einem Stoérfall, bei-
spielsweise zu einem Fadenbruch kommt, was vorzugs-
weise durch den Fadenwachter 3 detektiert wird, sorgt
der Arbeitsstellenrechner 6 dafiir, dass sowohl die Offe-
nend-Spinnvorrichtung 12 der betreffenden Arbeitsstelle
10 als auch die zugehérige Spulvorrichtung 18 stillge-
setzt werden.

[0028] Der Arbeitsstellenrechner 6 sorgt auflerdem
dafir, dass die arbeitsstelleneigene Saugdiise 21 in eine
Fadenaufnahmestellung in unmittelbarer Nahe der Man-
telflache der Kreuzspule 19 geschwenkt und mit Unter-
druck beaufschlagt wird. AnschlieRend wird die Spulen-
antriebswalze 14 langsam in Abwickelrichtung rotiert, so
dass das nach dem Fadenbruch auf die Mantelflache der
Kreuzspule 19 aufgelaufene Fadenende durch die Saug-
dise 21 aufgenommen werden kann.

[0029] Wahrend des anschlieRenden Herunter-
schwenkens der Saugdise 21 in den Bereich der Offe-
nend-Spinnvorrichtung 12 wird der Faden hinter die Fa-
denumlenkrolle 36 des geéffneten mechanischen Fa-
denspeichers 2 gelegt, vor der Miindung des pneumati-
schen Fadenspeichers 4 vorbeigefiihrt sowie zwischen
den Fadenabzugsrollen der Fadenabzugseinrichtung 20
positioniert. Im Anschluss wird die Fadenabzugseinrich-
tung 20 geschlossen, der mechanische Fadenspeicher
2 in Betriebsstellung gebracht, in dem die Fadenumlen-



7 EP 2 184 387 B1 8

krolle 36 wieder zwischen die Fadenleitrollen 38 und 39
eingeschwenkt ist, und der pneumatischen Fadenspei-
cher 4 mit Unterdruck beaufschlagt. Die Saugdise 21
Ubergibt das aufgenommene Fadenende an ein im Be-
reich der Offenend-Spinnvorrichtung 12 angeordnetes
Anspinnorgan 9, das das Fadenende fiir das Wiederan-
spinnen vorbereitet. Der Antrieb 24 der Fadenabzugs-
einrichtung 20 wird dann durch den Arbeitsstellenrech-
ner 6 so angesteuert, dass eine definierte Fadenrickfih-
rung des vorbereiteten Fadenendes in Richtung der Of-
fenend-Spinnvorrichtung 12 stattfindet.

Dadas Anspinnorgan 9 unter dem Einfluss des innerhalb
der Offenend-Spinnvorrichtung 12 herrschenden Unter-
druckes steht, wird das vorbereitete Fadenende in die
Offenend-Spinnvorrichtung 12 hineingesaugt und an ei-
nen innerhalb der Offenend-Spinnvorrichtung 12 umlau-
fenden Faserring angelegt, der dabei aufgebrochen wird.
[0030] Der neu entstehende Faden 17 wird Uber die
jetzt wieder in Abzugsrichtung laufende Fadenabzugs-
einrichtung 20 abgezogen und auf der Spulvorrichtung
18 zu einer Kreuzspule 19 aufgewickelt.

[0031] Dadie Kreuzspule 18 im Zuge des Anspinnpro-
zesses nicht mit der gleichen Dynamik auf Betriebsge-
schwindigkeit beschleunigt werden kann wie die Funkti-
onselemente der Offenend-Spinnvorrichtung 12, liegt die
Fadenliefergeschwindigkeit der Offenend-Spinnvorrich-
tung 12 zunachst etwas tber der Wickelgeschwindigkeit
der Kreuzspule 19, mit der Folge, dass sich ein Faden-
Uberschuss einstellt. Dieser entstehende Fadenulber-
schuss wird vom pneumatischen Fadenspeicher 4 in
Form einer Fadenschlaufe zwischengespeichert.
[0032] Zum Entleeren des pneumatischen Fadenspei-
chers 4, das heif3t, zum Wiederauflésen der zwischen-
gespeicherten Fadenschlaufe wird die Kreuzspule 18 et-
was uber ihre regulare Betriebsgeschwindigkeit hinaus
beschleunigt, das heil}t, die Kreuzspule 18 wird mit einer
Wickelgeschwindigkeit rotiert, die etwas Uiber der Faden-
liefergeschwindigkeit der Offenend-Spinnvorrichtung 12
liegt. Die erhéhte Wickelgeschwindigkeit wird so lange
beibehalten, bis der pneumatische Fadenspeicher 4 voll-
sténdig leer ist, anschlieRend wird die Kreuzspule wieder
mit einer Wickelgeschwindigkeit rotiert, die der Faden-
liefergeschwindigkeit der Offenend-Spinnvorrichtung
entspricht.

[0033] Dergenaue Zeitpunkt, an dem auf regulare Wi-
ckelgeschwindigkeit zuriickgeschaltet werden muss,
wird dabei Uber eine Hochlaufkurve vorgegeben. Die
Hochlaufkurve wird bei einer neuen Partie durch Versu-
che an der Pilotarbeitsstelle 10 ermittelt. An der Pilotar-
beitsstelle 10 kann der Zeitpunkt, an dem auf die regulare
Wickelgeschwindigkeit zuriickgeschaltet werden muss,
mittels des Sensorelementes 33 an dem mechanischen
Fadenspeicher 2 detektiert werden. Das heil}t, sobald
sich die Fadenschlaufe im pneumatischen Fadenspei-
cher 4 aufgeldst hat, kommt es aufgrund der Gberhdhten
Wickelgeschwindigkeit der Kreuzspule 18 zu einer Erh6-
hung der Fadenspannung, die Uber die Fadenumlenk-
rolle 36 auf das Federbauteil 32 Gbertragen wird.
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[0034] Die dabei auftretende mechanische Verfor-
mung des Federbauteiles 32 wird mittels des auf dem
Federbauteil 32 angeordneten Sensorelementes 33 un-
mittelbar erfasst und Uber die Signalleitung 34 an die
Steuereinrichtung 6 der Pilotarbeitsstelle 10 weitergelei-
tet. Die Steuereinrichtung 6 verarbeitet dieses Signal
dann dahingehend, dass der Motor der Spulenantriebs-
walze 14 sofort auf regulare Wickelgeschwindigkeit zu-
rickgeschaltet wird. Die so eingestellten Wickelge-
schwindigkeiten werden in einer Hochlaufkurve gespei-
chert und den anderen Arbeitsstellen 54 iber das Bus-
system 7 zur Verfigung gestellt. Die Versuche an der
Pilotarbeitsstelle 10 werden fiir verschiedene Durchmes-
ser der Kreuzspule wiederholt, so dass sich eine Schar
von Hochlaufkurven ergibt.

[0035] Durch das korrekte Umschalten des Wickelan-
triebs kdnnen einerseits zuverlassig Fadenbriiche ver-
mieden werden, die aus einem zu langen Betrieb mit
Uberhdhter Wickelgeschwindigkeit resultieren, ander-
seits kann vermieden werden, dass Kreuzspulen ohne
ausreichende Fadenspannung gewickelt werden, weil
bereits auf reguldre Wickelgeschwindigkeit zurlickge-
schaltet wurde, bevor die Fadenschlaufe im pneumati-
schen Fadenspeicher 4 vollstandig aufgeldst war.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Offenend-Spinnma-
schine (1) mit einer Vielzahl von Arbeitsstellen (54),
wobei eine Arbeitsstelle (54) Gber eine Spinnvorrich-
tung (12) sowie Uber eine Fadenabzugseinrichtung
(20) und eine Spulvorrichtung (18) zum Herstellen
einer Kreuzspule (19) verfliigt und eine Fadenspei-
chereinrichtung (4) temporar die Fadenmenge spei-
chert, die wahrend des Hochfahrens der Arbeitsstel-
le (54) in Folge unterschiedlicher Hochlaufgeschwin-
digkeiten von Spinnvorrichtung (12) und Spulvor-
richtung (18) entsteht, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer neuen Partie zundchst mindestens
an einer Arbeitsstelle (54) fur verschiedene Durch-
messer der Kreuzspule (19) die Fadenspannung je-
weils beim Hochfahren gemessen wird, wobei die
Fadenspannung ein MaR fir den Fullzustand der Fa-
denspeichereinrichtung (4) ist, dass in Abhangigkeit
von der Fadenspannung die Hochlaufgeschwindig-
keit der Spulvorrichtung (18) eingestellt wird, dass
aus den eingestellten Geschwindigkeiten jeweils ei-
ne Hochlaufkurve fur die verschiedenen Durchmes-
ser der Kreuzspule (19) ermittelt und gespeichert
wird und dass dann diese durchmesserabhangigen
Hochlaufkurven fir die jeweilige Partie beim Hoch-
fahren der Arbeitsstellen (54) verwendet werden.

2. Offenend-Spinnmaschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 mit einer Vielzahl von
Arbeitsstellen (54), wobei jede Arbeitsstelle (54)
Uber eine Spinnvorrichtung (12), tiber eine Spulvor-
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richtung (18) zum Herstellen einer Kreuzspule (19)
sowie Uber eine Fadenspeichereinrichtung (4) ver-
fugt, in der temporar die Fadenmenge speicherbar
ist, die wahrend des Hochfahrens der jeweiligen Ar-
beitsstelle (54) in Folge unterschiedlicher Hochlauf-
geschwindigkeiten von Spinnvorrichtung (12) und
Spulvorrichtung (18) entsteht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine der Arbeitsstellen
(54) als Pilotarbeitsstelle (10) mit einem Fadenzug-
kraftsensor (33) zur Messung der Fadenspannung
ausgestattet ist und Steuermittel (6) dazu ausgebil-
det sind, in Abhdngigkeit von der gemessenen Fa-
denspannung die Hochlaufgeschwindigkeit der
Spulvorrichtung (18) einzustellen und aus den ein-
gestellten Geschwindigkeiten durchmesserabhan-
gige Hochlaufkurven fir eine neue Partie zu ermit-
teln und zu speichern und Steuermittel (6) der nicht
als Pilotarbeitsstellen (10) ausgebildeten Arbeits-
stellen (54) dazu ausgebildet sind, beim Hochfahren
die ermittelten durchmesserabhangigen Hochlauf-
kurven zu verwenden.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fadenzugkraft-
sensor (33) fest an der Pilotarbeitsstelle (10) mon-
tiert ist.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine Ar-
beitsstelle (54) dazu ausgebildet ist, einen Faden-
zugkraftsensor (33) aufzunehmen und als Pilotar-
beitsstelle (10) zu fungieren.

Claims

Method for operating an open-end spinning machine
(1) with a plurality of workstations (54), wherein a
workstation (54) comprises a spinning device (12)
and a thread draw-off mechanism (20) and a winding
device (18) for producing a cross-wound bobbin (19)
and a thread storage mechanism (4) temporarily
stores the quantity of thread which is produced dur-
ing the start-up of the workstation (54) as a conse-
quence of different start-up speeds of the spinning
device (12) and winding device (18), characterised
in that with a new batch, the thread tension is firstly
measured during the start-up, in each case, at least
at one workstation (54), for various diameters of the
cross-wound bobbin (19), the thread tension being
a measure of the filling status of the thread storage
mechanism (4), in that the start-up speed of the
winding device (18) is adjusted as a function of the
thread tension, in that a start-up curve is determined
and stored, in each case, from the adjusted speeds
for the various diameters of the cross-wound bobbin
(19) and in that said diameter-dependent start-up
curves are then used for the respective batch during
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the start-up of the workstations (54).

Open-end spinning machine for carrying out the
method according to claim 1 with a plurality of work-
stations (54), wherein each workstation (54) has a
spinning device (12), a winding device (18) for pro-
ducing a cross-wound bobbin (19) and a thread stor-
age mechanism (4), in which the quantity of thread
produced during the start-up of the respective work-
station (54) as a consequence of different start-up
speeds of the spinning device (12) and winding de-
vice (18) can be temporarily stored, characterised
in that at least one of the workstations (54) is
equipped as a pilot workstation (10) with a thread
tensile force sensor (33) for measuring the thread
tension and control means (6) are configured to ad-
just the start-up speed of the winding device (18) as
a function of the measured thread tension and to
determine and to store diameter-dependent start-up
curves for a new batch from the adjusted speeds,
and control means (6) of the workstations (54) not
configured as pilot workstations (10) are configured
to use the determined diameter-dependent start-up
curves during the start-up.

Open-end spinning machine according to claim 2,
characterisedin thatthe thread tensile force sensor
(33) is mounted securely on the pilot workstation
(10).

Open-end spinning machine according to claim 2,
characterised in that at least one workstation (54)
is configured to receive a thread tensile force sensor
(33) and to act as a pilot workstation (10).

Revendications

Procédé d’actionnement d’un métier de filature (1)
a fibres libérées comprenant une multiplicité de pos-
tes de travail (54), un poste de travail (54) étant équi-
pé d’un dispositif de filage (12), ainsi que d’un sys-
teme (20) d’extraction de fil et d’'un dispositif de bo-
binage (18) congu pour produire une bobine croisée
(19), etun systéme (4) d’'accumulation de fil stockant
provisoirementla quantité de filengendrée, au cours
du démarrage dudit poste de travail (54), suite a des
vitesses d’accélération différentes dudit dispositif de
filage (12) et dudit dispositif de bobinage (18), ca-
ractérisé par le fait qu’en présence d’'un nouveau
lot, latension du fil est respectivement mesurée pour
différents diameétres de la bobine croisée (19) au
cours du démarrage, au moins a un poste de travail
(54) dans un premier temps, ladite tension du fil
constituant une mesure de I'état d’emplissage du
systeme (4) d’accumulation du fil ; par le fait que la
vitesse d’accélération du dispositif de bobinage (18)
est réglée en fonction de ladite tension du fil ; par le
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fait qu’une courbe d’accélération est respective-
ment déterminée et mémorisée, pour les différents
diameétres de ladite bobine croisée (19), sur la base
des vitesses réglées ; et par le fait que ces diffé-
rentes courbes d’accélération, tributaires des diame-
tres, sont ensuite utilisées pour le lot considéré lors
du démarrage des postes de travail (54).

Métier de filature a fibres libérées dévolu a la mise
en oeuvre du procédé conforme a la revendication
1 et comprenant une multiplicité de postes de travail
(54), chaque poste de travail (54) étant équipé d’un
dispositif de filage (12), d’'un dispositif de bobinage
(18) congu pour produire une bobine croisée (19),
ainsique d’un systéme (4) d’accumulation de fil dans
lequel peut étre provisoirement stockée la quantité
de fil engendrée, au cours du démarrage du poste
de travail (54) considéré, suite a des vitesses d’ac-
célération différentes dudit dispositif de filage (12)
et dudit dispositif de bobinage (18), caractérisé par
le fait qu’au moins I'un des postes de travail (54),
agissant comme un poste de travail pilote (10), est
doté d’'un détecteur (33) de forces de traction de fils
en vue de mesurer la tension du fil ; des moyens de
commande (6) sont réalisés de maniére a régler la
vitesse d’accélération du dispositif de bobinage (18)
en fonction de la tension du fil mesurée, puis a dé-
terminer et mémoriser des courbes d’accélération
tributaires de diamétres, pour un nouveau lot, sur la
base des vitesses réglées ; et des moyens de com-
mande (6) des postes de travail (54) non congus
comme des postes de travail pilotes (10) sont réali-
sés de maniére a utiliser, au cours du démarrage,
les courbes d’accélération déterminées qui sont tri-
butaires des diametres.

Métier de filature a fibres libérées, selon la revendi-
cation 2, caractérisé par le fait que le détecteur
(33) de forces de traction de fils est monté rigidement
au poste de travail pilote (10).

Métier de filature a fibres libérées, selon la revendi-
cation 2, caractérisé par le fait qu’au moins un pos-
te de travail (54) est réalisé de maniere a recevoir
un détecteur (33) de forces de traction de fils, et a
remplir la fonction d’'un poste de travail pilote (10).
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