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Verfahren zum Spulen und Reinigen eines Garns

Inder Spulstation einer Spulmaschine wird Garn

(2) mit einem Garnreiniger (9) auf Fehlstellen geprift.
Bei Detektion einer Fehlstelle wird das Garn (2) zun&chst
durch den Garnreiniger (9) zuriickgezogen, wobei das
Garn nochmals genauer geprift wird. Sodann wird die
Fehlstelle am zuriickgezogenen Garn herausgeschnit-
ten, worauf das Garn (2) wieder verspleisst wird.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spulen
eines Garns von einer Garnquelle auf eine Zielspule in
einer Spulmaschine, wobeidas Garn zwischen der Garn-
quelle und der Zielspule durch einen Garnreiniger zur
Sicherung der Garnqualitat gefiihrt wird. Die Erfindung
betrifft weiter eine Spulmaschine mit Garnreiniger.

Hintergrund

[0002] EP 2377793 beschreibtein Verfahrenund eine
Vorrichtung zum Spulen von Garn von einer Garnquelle,
z.B. von einem Kops, auf eine Zielspule in Form einer
Kreuzspule. Dabei durchlauft das Garn einen Garnreini-
ger, welcher Fehler in der Zusammensetzung und/oder
Dicke des Garns detektiert. Beim Auftreten eines solchen
Garnfehlers wird das Garn hinter dem Garnfehler ge-
schnitten. Sodann wird das Garnende mit dem Garnfeh-
lervon einer speziell hierzu vorgesehen Saugvorrichtung
hinter dem Garnreiniger gesucht, aufgenommen und ent-
gegen der Laufrichtung zurlickgezogen und soweit ge-
kirzt, dass der Garnfehler entfernt wird. Danach kbnnen
die so gebildeten Garnenden in einer Spleissvorrichtung
verspleisst werden.

[0003] Das Suchen der Garnenden mit unbekannter
Position nimmt dabei betrachtliche Zeit in Anspruch und
fuhrt zu einer Reduktion der Produktivitat.

Darstellung der Erfindung

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren sowie eine Spulmaschine der eingangs ge-
nannten Art bereitzustellen, bei denen das Heraus-
schneiden eines Garnfehlers in einfacher und 6konomi-
scher Art realisiert werden kann.

[0005] Diese Aufgabe wird vom Gegenstand der un-
abhangigen Anspriiche gelést. Demgemass wird das
Garn also von der Garnquelle in einer Laufrichtung durch
den Garnreiniger gefiihrt, wobei bei Detektion eines
Garnfehlers der Garnfehler herausgeschnitten und das
Garn sodann verspleisst wird. Dabei wird jedoch bei der
Detektion des Garnfehlers das Garn zunachst entgegen
der Laufrichtung zurtickgezogen und erst dann geschnit-
ten. Indem das noch ungeschnittene Garn zuriickgezo-
genwird, ertibrigt sich das Suchen des Garnendes hinter
dem Garnreiniger.

[0006] Zum Zurlckziehen des Garns kann im Bereich
zwischen der Garnquelle und dem Garnreiniger mittels
einer Rickzugsvorrichtung eine Zugkraft auf das Garn
ausgelbt werden.

[0007] Ineinervorteilhaften Ausfiihrung durchlauftdas
Verfahren bei der Detektion des Garnfehlers die folgen-
den Schritte:

a) Zuriickziehen des Garns soweit, dass ein erster
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Endbereich des Garnfehlers im Bereich einer
Schneidevorrichtung zu liegen kommt;

b) Schneiden des Garns mit der Schneidevorrich-
tung zum Erzeugen eines ersten Garnendes;

c) Positionieren des den Garnfehler aufweisenden
Garnabschnitts derart, dass ein zweiter Endbereich
des Garnfehlers im Bereich der Schneidevorrichtung
zu liegen kommt;

d) Schneiden des Garns mit der Schneidevorrich-
tung zum Erzeugen eines zweiten Garnendes; und
e) Verspleissen des ersten Garnendes und des zwei-
ten Garnendes.

[0008] Die Reihenfolge dieser Schritte ist grundsatz-
lich beliebig. Insbesondere kénnen die Schritte a) und c)
fast gleichzeitig erfolgen, und erst danach die Schritte b)
und d).

[0009] Weiter kann das Schneiden gemass Schritt b)
und/oder d) auch wahrend des Spleissprozesses ge-
mass Schritt ) durchgefiihrt werden.

[0010] Das Schneiden gemass Schritt b) und d) kann
auch aufgegentiiber liegenden Seiten der Spleissvorrich-
tung erfolgen. Hierzu kann die Schneidevorrichtung eine
erste Schneidestation in Laufrichtung vor der Spleissvor-
richtung und eine zweite Schneidestation in Laufrichtung
nach der Spleissvorrichtung aufweisen.

[0011] Bei Detektion des Garnfehlers, kann das Garn
entgegen der Laufrichtung durch den Garnreiniger zu-
rickgezogenwerden, wahrend es vom Garnreiniger aus-
gemessen wird. Dabei kann der Garnfehler verifiziert
und/oder dessen Position kann genauer bestimmt wer-
den, wodurch Garnverluste reduziert werden kdnnen.
[0012] Das Garn wird vorteilhaft soweit zurlickgezo-
gen, bis der ganze Garnfehler durch den Garnreiniger
zurlckgelaufen ist.

[0013] Vorteilhaft wird das Garn bei Detektion des
Garnfehlers langsamer entgegen der Laufrichtung zu-
riickgezogen als dass es beim Spulenin der Laufrichtung
geférdertwird. Diese langsamere Bewegung erlaubt eine
genauere Positionierung des Garns beim Herausschnei-
den des Garnfehlers, und, falls das Garn beim Zuriick-
ziehen vom Garnreiniger nochmals ausgemessen wird,
kann eine genauere Messung durchgefiihrt und damit
eine héhere Garnqualitat garantiert werden.

[0014] Die Erfindung betrifft auch eine Spulmaschine
zum Spulen eines Garns von einer Garnquelle auf eine
Zielspule, insbesondere zum Durchflihren des oben er-
wahnten Verfahrens. Die Spulmaschine weist einen
Garnreiniger zur Sicherung der Garnqualitdt, eine
Schneidevorrichtung zum Herausschneiden von Garn-
fehlern und eine Spleissvorrichtung zum Spleissen des
Garns auf. Weiter besitzt sie zwischen der Garnquelle
und dem Garnreiniger eine Rickzugsvorrichtung zum
Ausuben einer Zugkraft auf das Garn, um das Garn bei
Detektion eines Garnfehlers entgegen der Laufrichtung
durch den Garnreiniger zurlickzuziehen. Unter einer
"zwischen der Garnquelle und dem Garnreiniger" ange-
ordneten Riickzugsvorrichtung istdabeieine Vorrichtung
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zu verstehen, welche das Garn auf seinem Pfad im Be-
reich zwischen der Garnquelle und dem Garnreiniger er-
fasst und daran zieht.

[0015] Zwischen dem Garnreiniger und der Zielspule
kann ein erster Durchlauf-Garnspeicher vorgesehen
sein. Ein derartiger Durchlauf-Garnspeicheristin der La-
ge, eine gewisse Menge des laufenden Garns zwischen-
zuspeichern, und erlaubt es, den Aufspulvorgang aufdie
Zielspule fortzusetzen, wahrend das Garn gereinigt wird.
Das erhoht die Produktivitat gegeniiber konventionellen
Spulmaschinen. Bei der Detektion des Garnfehlers mit
der Riickzugsvorrichtung wird ein Teil des Garns entge-
gen der Laufrichtung aus dem Durchlauf-Garnspeicher
zurlickgezogen.

[0016] Um das von der Riickzugsvorrichtung zurtick-
gezogene Garnin geordneter Weise aufzunehmen, kann
die Rickzugsvorrichtung als zweiter Garnspeicher, ins-
besondere als zweiter Durchlauf-Garnspeicher ausge-
staltet werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Weitere Ausgestaltungen, Vorteile und Anwen-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen
Anspriichen und aus der nun folgenden Beschreibung
anhand der Figuren. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausflihrung einer Spulmaschine
und

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrung einer Spulmaschine.

Wege zur Ausflihrung der Erfindung

Grundaufbau:

[0018] Fig. 1 zeigt eine Spulstelle einer Spulmaschine
mit einer Garnquelle in Form eines Kops 1 oder einer
Kone. Von diesem wird das Garn 2 abgewickelt und zu
einer ersten Fadenbremse 3 gefiihrt, welche dem Garn
2 eine gewiinschte, moglichst konstante Spannung auf-
zwingt. Sodann durchlauft das Garn eine spater noch
genauer zu beschreibende Riickzugsvorrichtung 4, eine
Schneidevorrichtung 5 und eine Spleissvorrichtung 6.
Die Schneidevorrichtung 5 besitzt eine erste und eine
zweite Schneidestation 7, 8. Die erste Schneidestation
7 ist, in Laufrichtung L des Garns 2 gesehen, vor der
Spleissvorrichtung 6 angeordnet, d.h. sie kann das Garn
vor der Spleissvorrichtung 6 schneiden. Die zweite
Schneidestation 8 ist, in Laufrichtung L des Garns 2 ge-
sehen, nach der Spleissvorrichtung 6 angeordnet, d.h.
die vermag das Garn nach der Spleissvorrichtung zu
schneiden.

[0019] Sodanndurchlauftdas Garneinen Garnreiniger
9, welcher in an sich bekannter Weise geometrische oder
inhaltliche Fehlstellen im Garn detektiert. Dabei kann es
sich z.B. um Dinn- oder Dickstellen oder um Stellen mit
Fremdfasern handeln. Der Garnreiniger kann z.B. op-
tisch und/oder kapazitiv arbeiten.
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[0020] Nach dem Garnreiniger 9 gelangt das Garn zu
einem Garnspeicher 10. Dabei handelt es sich um einen
Durchlauf-Garnspeicher, der eine gewisse Lange, z.B.
mindestens 300 Meter, des laufenden Garns in aufgewi-
ckeltem oder gefalteten Zustand speichert. Er ist so aus-
gestaltet, dass die gespeicherte Garnmenge so gross
ist, dass der weiter unten beschriebene Prozess der
Fehlstellenentfernung durchgefiihrt werden kann, ohne
dass das Bewickeln der Zielspule unterbrochen werden
muss. Geeignete Garnspeicher dieser Art sind z.B. in EP
2 377 793 beschrieben. Der Garnspeicher besitzt eine
Einzugsvorrichtung 10a, mit welcher das Garn vom
Garnreiniger 9 her eingezogen wird. Beispielsweise han-
delt es sich beim Garnspeicher um einen Zylinder oder
Konus und auf den mittels eines von einem Motor ange-
triebenen rotierenden Arms das Garn 2 am Eingangsen-
de aufgewickelt wird. Am Ausgangsende des Zylinders
oder Konus wird das Garn 2 durch Fadenzug abgezogen.
[0021] Nach dem Garnspeicher 10 durchlduft das
Garn 2 eine zweite Fadenbremse 11, um sodann in der
Wickelstation Uiber eine Walze 12 auf die Zielspule 13
aufgewickelt zu werden. Bei der Zielspule 13 handelt es
sich Ublicherweise um eine Kreuzspule. Je nach Kon-
struktion des Gerats kann die als Nutentrommel ausge-
staltete Walze 12 auch entfallen.

[0022] Weiter besitzt die Spulmaschine gemass Fig. 1
zwei schwenkbare Saugrohre 14 und 15 an sich bekann-
ter Bauart. Mit diesen kann das Garn 2 z.B. bei einem
Garnbruch von verschiedenen Teilen der Spulmaschine
zur Spleissvorrichtung 6 gebracht werden. Das erste
Saugrohr 14 dientdazu, Garn aus dem Bereich der Spul-
maschine vor der Spleissvorrichtung 6 zu erfassen und
zur Spleissvorrichtung 6 zu bringen, wahrend das zweite
Saugrohr 15 Garn aus dem Bereich der Spulmaschine
nach der Spleissvorrichtung 6 erfasst und zur Spleiss-
vorrichtung 6 bringt.

[0023] Die Ablaufe im Gerat werden von einer Steue-
rung 16 gesteuert. Diese Steuerung kann auch mehrteilig
ausgefiihrt sein, z.B. in Form einer Steuereinheit fur den
Reiniger und einer Steuereinheit fur die Spulstelle.

Ruckzugsvorrichtung:

[0024] Die bereits erwdhnte Rliickzugsvorrichtung 4 ist
in der Lage, das Garn im Bereich zwischen der ersten
Fadenbremse 3 und der Spleissvorrichtung 6 zu erfassen
und auf dieses eine Zugkraft entgegen der Laufrichtung
L des Garns auszuliben und es so aus dem Garnspeicher
10 zurtick zu ziehen.

[0025] Inder Ausfiihrung nach Fig. 1 ist die Riickzugs-
vorrichtung 4 mit einem Saugkanal 17 ausgestattet, der
mit einer Unterdruckquelle 18 verbunden ist. Um Garn
zurlickzuziehen, wird die Unterdruckquelle 18 aktiviert,
worauf Garn in den Saugkanal 17 eingesogen wird. Al-
ternativ kann die Riickzugsvorrichtung auch vom Saug-
rohr 14 gebildet werden.

[0026] Um sicherzustellen, dass das Garn nur von
Richtung des Garnspeichers 10 eingezogen wird, kann,
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in Laufrichtung L gesehen, vor der Riickzugsvorrichtung
4 eine von der Steuerung 16 aktivierbare Klemmvorrich-
tung 19 vorgesehen sein, mit welcher das Garn festge-
halten wird, wenn die Ruickzugsvorrichtung 4 aktiviert
werden soll.

Betrieb:

[0027] Im Folgenden werden der Betrieb der Vorrich-
tung und die Schritte zum Entfernen eines Garnfehlers
beschrieben.

[0028] Das erste Einfadeln des Garns (z.B. bei Partie-
start oder Partiewechsel) bei leerer Zielspule erfolgt, in-
dem zunachst das Garn von der Garnquelle 1 manuell
oder mit externem Doffer (Spulendoffer) zur Zielspule 13
gefluhrt und dort fixiert wird und sodann der Aufwickelarm
des Zwischenspeichers 10 den Faden automatisch ein-
zieht und die Garnreserve bereits vor dem Anlaufen der
Zielspule 13 bildet. Sodann wird die Walze 12 zur Dre-
hung angetrieben und der Spulvorgang auf die Zielspule
13 beginnt.

[0029] Im Normalbetrieb durchlauft das Garn 2 die
Spulmaschine in der oben beschriebenen Weise. Dabei
wird das Garn vom Kops 1 abgespult und auf die Ziel-
spule 13 aufgewickelt.

[0030] Ist die Zielspule 13 voll, so wird sie - manuell
oder mittels Spulendoffer - ersetzt, und das das Garnen-
de wird an die neue Kone angelegt.

[0031] DasLeerlaufender Garnquelle 1 bzw. des Kops
wird vorteilhaft von einem speziellen Kopssensor 21 friih-
zeitig erkannt, und weiter kann ein Fadenwé&chter 22
nach dem Kops 1 vorgesehen sein, so dass ein genauer
Stopp durchgefiihrt und das Garnende unterhalb der
Spleissvorrichtung 6 angehalten werden kann. Der Garn-
anfang des neuen Kops wird sodann bis zum Ausgang
der Spleissvorrichtung 6 gefiihrt und mit dem "alten" En-
de verspleisst.

[0032] Das durch den Garnreiniger 9 laufende Garn 2
wird im Normalbetrieb dauernd auf Garnfehler lber-
wacht. Wird ein Garnfehler festgestellt, so wird das Garn,
nachdem die Fehlstelle den Garnreiniger 9 vollstandig
passiert hat, im Bereich zwischen Garnquelle bzw. Kops
1und Garnspeicher 10 gestoppt, z.B. indem die Einzugs-
vorrichtung 10a des Garnspeichers 10 angehalten oder
sogar in Gegenrichtung betrieben wird. Da die Geschwin-
digkeit des Garns im Normalbetrieb sehr hoch ist (bis z.
B. 30 m/s), wird die Fehlstelle in der Regel bis in den
Garnspeicher 10 laufen, bevor das Garn vollstandig zum
Stehen kommt.

[0033] Sodann wird, wahrend die Zielspule weiter mit
Garn aus dem Garnspeicher 10 bewickelt wird, von der
Steuerung 16 die Riickzugsvorrichtung 4 aktiviert, und
diese beginnt, das Garn entgegen der Laufrichtung L
durch den Garnreiniger 9 zuriickzuziehen. Dabei wird
das Garn langsamer entgegen der Laufrichtung L zu-
riickgezogen als dass es beim Spulen in Laufrichtung L
geférdert wird, so dass im Garnreiniger 9 eine genauere
Messung stattfinden kann, um Lénge, Position und Art
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des Fehlers exakt zu bestimmen. Soll dabei eine genaue
Langenmessung durchgefiihrt werden, so kann das Ge-
rat eine Langenmessvorrichtung aufweisen, um die
Weglange des zurlickgezogenen Garns zu bestimmen.
Oder die Rickzugsvorrichtung kann so ausgestaltet
sein, dass die Lange des zurtickgezogenen Garns eine
bekannte Funktion der Zeit und/oder der an die Riick-
zugsvorrichtung gelieferten Steuersignale ist.

[0034] Wird der so bestimmte Fehler als derart gering-
fugig eingestuft, dass er nicht entfernt werden muss, wird
die Einzugsvorrichtung 10a des Garnspeichers 10 wie-
der eingeschaltet und der Normalbetrieb wieder aufge-
nommen.

[0035] Wenn der Fehler als so gravierend eingestuft
wird, dass die Fehlstelle entfernt werden muss, wird das
Garn so weit zuriickgezogen, dass das, in Laufrichtung
L gesehen, vordere (d.h. im Normalbetrieb vorauslaufen-
de) Ende der Fehlstelle bis zur Schneidestation 7 vor der
Spleissvorrichtung 6 gelangt. Sodann wird die Schnei-
destation 7 aktiviert und das Garn wird, in Laufrichtung
L gesehen, vor der Fehlstelle geschnitten. Das vom
Garnspeicher 10 kommende Ende des Garns 2 verbleibt
in der Spleissvorrichtung 6, wahrend das andere Ende,
welches noch die Fehlstelle enthalt, z.B. vom Saugrohr
14 erfasst und nach hinten (d.h. in Richtung zur Zielspule
13 hin) bewegt wird, so dass ein Garnbereich, der, in
Laufrichtung L gesehen, vor der Fehlstelle liegt, in den
Bereich der Schneidestation 8 nach der Spleissvorrich-
tung 6 zu liegen kommt. Sodann wird die Schneidestation
7 aktiviert das Garn erneut geschnitten, wodurch die
Fehlstelle herausgeschnitten und z.B. mittels einer ge-
eigneten Saugvorrichtung entfernt werden kann. Nun
verspleisst die Spleissvorrichtung 6 die beiden Garnen-
den und der Normalbetrieb kann wieder aufgenommen
werden.

[0036] Dank dem Garnspeicher 10 kann der Aufspul-
prozess auf die Zielspule 13 wahrend der Entfernung der
Fehlstelle weiterlaufen und die Produktivitat der Spulma-
schine unvermindert hoch gehalten werden.

[0037] Die dargestellte Spulmaschine ist auch in der
Lage, Garnbriiche automatisch zu reparieren.

[0038] Erfolgt ein Garnbruch zwischen der Zielspule
13 und dem Garnspeicher 10, so flhrt ein Alitomat (z.B.
Saugarm 15 oder, falls dieser zu kurz ist, ein anderes
Hilfsmittel) das Garnende von der Zielspule 13 zur
Spleissvorrichtung 6. Das Garn im Garnspeicher 10 wird
z.B. von der Riickzugsvorrichtung 4 soweit abgesaugt,
dass dessen Ende knapp oberhalb der Spleissvorrich-
tung 6 zu liegen kommt. Sodann kann das Garn ver-
spleisst werden. Das Garn kann danach wieder auf den
Zwischenspeicher 10 aufgespult werden, worauf der
Normalbetrieb wieder gestartet wird. In diesem Fall ist
die Rickzugsvorrichtung 4 also als zweiter Garnspei-
cher, zusatzlich zum ersten Garnspeicher 10, ausgestal-
tet. Dieser zweite Garnspeicher kann so gross ausge-
staltet sein, dass erin der Lage ist, alles Garn vom ersten
Garnspeicher 10 aufzunehmen.

[0039] Alternativ kann bei einem Garnbruch zwischen
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der Zielspule 13 und dem Garnspeicher 10 das Garn im
Garnspeicher 10 auch verworfen werden, z.B. fiir den
Fall, dass die Rickzugsvorrichtung 4 nicht als (ausrei-
chend grosser) Garnspeicher ausgestaltet ist.

[0040] Beieinem Garnbruch zwischen der Spleissvor-
richtung 6 und dem Garnspeicher 10 wird das Garnende
mit dem Saugarm 15 vom Garnspeicher 10 zurtick zur
Spleissvorrichtung 6 geholt und dort verspleisst. Der
Rest des Garns wird abgesaugt.

[0041] Beieinem Garnbruch zwischen der Garnquelle
1 und der Spleissvorrichtung 6 wird der Einzug von Garn
in den Garnspeicher 10 gestoppt, das Garn wird mit dem
Saugarm 14 von der Garnquelle zur Spleissvorrichtung
6 geholt und das Garn wird wieder verspleisst.

Bemerkungen:

[0042] Als Garnquelle 1 dientin den oben beschriebe-
nen Ausfiihrungen ein Kops. Die Garnquelle kann jedoch
z.B. auch von einer Open-End Spinnvorrichtung gebildet
werden.

[0043] Inder Ausfiihrung nach Fig. 1 ist die Riickzugs-
vorrichtung 4 pneumatisch ausgestaltet. Denkbar ist je-
doch auch, dass sie als Durchlauf-Garnspeicher ausge-
staltet ist, wie dies in Fig. 2 dargestellt wird. In diesem
Fall ist die Riickzugsvorrichtung 4 ahnlich wie der Garn-
speicher 10 als Spulenkdrper ausgestaltet, auf welchen
Garn im Normalbetrieb vom unteren Ende aufgewickelt
und vom oberen Ende abgewickelt wird. Zum Zuriickzie-
hen von Garn wird dieses vom oberen Ende aufgewi-
ckelt.

[0044] Zusammenfassend kann gesagt werden, dass
bei der beschriebenen Spulmaschine das Garn 2 mit ei-
nem Garnreiniger 9 auf Fehlstellen gepruft wird. Bei De-
tektion einer Fehlstelle wird das Garn 2 zunéachst durch
den Garnreiniger 9 zuriickgezogen, wobei das Garn
nochmals genauer geprift wird. Sodann wird die Fehl-
stelle am zurlickgezogenen Garn herausgeschnitten,
worauf das Garn 2 wieder verspleisst werden kann.
[0045] Wahrend in der vorliegenden Anmeldung be-
vorzugte Ausfiihrungen der Erfindung beschrieben sind,
ist klar darauf hinzuweisen, dass die Erfindung nicht auf
diese beschranktistundinauch anderer Weise innerhalb
des Umfangs der folgenden Anspriiche ausgefiihrt wer-
den kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Spulen eines Garns von einer Garn-
quelle (1) auf eine Zielspule (13) in einer Spulma-
schine, wobei das Garn zwischen der Garnquelle (1)
und der Zielspule (13) in einer Laufrichtung (L) durch
einen Garnreiniger (9) zur Sicherung der Garnqua-
litdt gefuihrt wird und wobei bei Detektion eines Garn-
fehlers der Garnfehler herausgeschnitten und das
Garn sodann verspleisst wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Detektion des Garnfehlers das
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Garn zunachst entgegen der Laufrichtung (L) zu-
riickgezogen und erst dann geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zum Zurlickzie-
hen des Garns bei der Detektion des Garnfehlers in
einem Bereich zwischen der Garnquelle (1) und dem
Garnreiniger (9) mit einer Riickzugsvorrichtung (4)
eine Zugkraft auf das Garn ausgelbt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei bei der Detektion des Garnfehlers das
Verfahren folgende Schritte aufweist:

a) Zurlickziehen des Garns soweit, dass ein ers-
ter Endbereich des Garnfehlers im Bereich einer
Schneidevorrichtung (5) zu liegen kommt,

b) Schneiden des Garns mit der Schneidevor-
richtung (5) zum Erzeugen eines ersten Garnen-
des,

c) Positionieren des den Garnfehler aufweisen-
den Garnabschnitts derart, dass ein zweiter
Endbereich des Garnfehlers im Bereich der
Schneidevorrichtung (5) zu liegen kommt,

d) Schneiden des Garns mit der Schneidevor-
richtung (5) zum Erzeugen eines zweiten Gar-
nendes und

e) Verspleissen des ersten Garnendes und des
zweiten Garnendes.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei das Schneiden
gemass Schritt b) und d) auf gegentiber liegenden
Seiten einer Spleissvorrichtung der Spulmaschine
durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei zwischen dem Garnreiniger (9) und der
Zielspule (13) ein erster Durchlauf-Garnspeicher
(10) vorgesehen ist, wobei bei der Detektion des
Garnfehlers Garn aus dem Durchlauf-Garnspeicher
(10) entgegen der Laufrichtung (L) zuriickgezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei der Durchlauf-
Garnspeicher (10) eine Einzugsvorrichtung (10a)
aufweist zum Einziehen des vom Garnreiniger (9)
kommenden Garns, wobei bei Detektion des Garn-
fehlers die Einzugsvorrichtung (10a) angehalten
oder in Gegenrichtung betrieben wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei bei der Detektion des Garnfehlers das
Garn entgegen der Laufrichtung (L) durch den Garn-
reiniger (9) zuriickgezogen wird, wobei dabei das
Garnim Garnreiniger (9) ausgemessen wird, umden
Garnfehler zu verifizieren und/oder dessen Position
zu bestimmen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
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che, wobei das Garn nach Detektion des Garnfehlers
langsamer entgegen der Laufrichtung (L) zurtickge-
zogen wird als dass es beim Spulen in der Laufrich-
tung (L) gefoérdert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei nach Detektion eines Garnfehlers das
Garn soweit zuriickgezogen wird, bis der ganze
Garnfehler durch den Garnreiniger (9) zurtickgelau-
fen ist

Spulmaschine zum Spulen eines Garns von einer
Garnquelle (1) auf eine Zielspule (13), insbesondere
zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der
vorangehenden Anspriiche, wobei die Spulmaschi-
ne einen Garnreiniger (9) zur Sicherung der Garn-
qualitat, eine Schneidevorrichtung (5) zum Heraus-
schneiden von Garnfehlern und eine Spleissvorrich-
tung zum Spleissen des Garns aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spulmaschine zwischen
der Garnquelle (1) und dem Garnreiniger (9) eine
Ruckzugsvorrichtung (4) zum Ausiiben einer Zug-
kraft auf das Garn aufweist, um das Garn bei Detek-
tion eines Garnfehlers entgegen der Laufrichtung (L)
durch den Garnreiniger (9) zurlickzuziehen.

Spulmaschine nach Anspruch 10, wobei die Schnei-
devorrichtung (5) eine erste Schneidestation (7) in
Laufrichtung (L) vor der Spleissvorrichtung und eine
zweite Schneidestation (8) in Laufrichtung (L) nach
der Spleissvorrichtung aufweist.

Spulmaschine nach einem der Anspriiche 10 oder
11 mit einem zwischen dem Garnreiniger (9) und der
Zielspule (13) angeordneten ersten Durchlauf-Garn-
speicher (10), wobei bei der Detektion des Garnfeh-
lers mit der Riickzugsvorrichtung (4) ein Teil des
Garns aus dem Durchlauf-Garnspeicher (10) entge-
gen der Laufrichtung (L) zurtickziehbar ist.

Spulmaschine nach Anspruch 12, wobei die Riick-
zugsvorrichtung (4) als zweiter Garnspeicher, ins-
besondere als zweiter Durchlauf-Garnspeicher aus-
gestaltet ist zur Aufnahme des von der Riickzugs-
vorrichtung (4) zuriickgezogenen Garns.
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