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FADENFANG- ODER REINIGUNGS-DUSE EINER ARBEITSSTELLE EINER AUFLAUFSPULEN

HERSTELLENDEN TEXTILMASCHINE

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Steuerung des Unterdruckes
an einer Fadenfang- oder Reinigungsdise (23) einer Ar-
beitsstelle (2) einer Auflaufspulen (11) herstellenden
Textilmaschine (1), insbesondere eines Spulautomaten,

wobei die Arbeitsstelle (2) Gber eine Fadenverbindungs-

vorrichtung (13) zum Verbinden eines von der Auflauf-
spule (11) kommenden Oberfadens mit einem auf die

Auflaufspule (11) aufzuspulenden Unterfaden verfiigt.

Das Verfahren bzw. die Steuerung sehen dabei vor, dass
zumindest wahrend einer ersten Phase des Hochlaufens
des Spulprozesses nach Herstellung einer Fadenverbin-
dung zwischen dem Oberfaden und dem Unterfaden zu
einem Faden (30) kein Unterdruck oder nur ein derart
geringer Unterdruck an der Fadenfang- oder Reinigungs-
dise (23) anliegt, dass die Fadenfangoder Reinigungs-
dise (23) den Faden wahrend des Hochlaufens nicht
einsaugt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Steuerung des Unterdruckes an einer
Fadenfang- oder Reinigungsduse einer Arbeitsstelle ei-
ner Auflaufspulen herstellenden Textilmaschine.

[0002] Auflaufspulen herstellende Textilmaschinen
bestehen aus einer Vielzahl gleichartiger, jeweils eine
Auflaufspule herstellender Arbeitsstellen, die von fir die
Textiimaschine zentralen Einrichtungen, wie z.B. einer
Stromversorgung, versorgt werden. Bei einer solchen
Textiimaschine kann es sich insbesondere um einen
Spulautomaten handeln, der mehrere relativ kleinvolu-
mige Spinnkopse zu einer wesentlich mehr Gammaterial
aufweisenden Auflaufspule, insbes. einer Kreuzspule,
umwickelt, wobei der Unterfaden dann von dem jeweili-
gen Spinnkops kommt. Eine Anwendung der Erfindung
ist jedoch auch fir Spinnmaschinen denkbar, wobei der
Unterfaden dann von der Spinneinrichtung kommt.
[0003] Die der Erfindung zugrundeliegenden Arbeits-
stellen verfligen jeweils Uber eine Fadenverbindungsvor-
richtung, typischerweise einen Spleiler oder einen Kno-
ter, der den auf der Auflaufspule befindlichen Oberfaden
miteinem Unterfaden zu einem Faden verbindet, um die-
sen dann auf die Auflaufspule aufzuspulen. Die Arbeits-
stellen besitzen weiter eine Fadenfang- oder Reini-
gungsdise, d.h., eine Diise, die mindestens eine oder
beide der folgenden Aufgaben wahrnehmen soll:

a) im Falle eines Fadenbruches, nach der Faden-
fang- oder Reinigungsdiise den Unterfaden einzu-
saugen und damit dessen Position zu sichern, um
insbesondere sogenannte Trommelwickel bei Spu-
lautomaten zu verhindern (Fadenfangfunktion);

b) den vorbeilaufenden Faden von losen Bestand-
teilen wie Staub, Schmutz, Flusen und Fremdfasem
zu reinigen (Reinigungsfunktion).

[0004] ZurErfillungihrer Funktion wird die Fadenfang-
oder Reinigungsdiise zumindest auRerhalb des Faden-
verbindungsprozesses mit Unterdruck beaufschlagt.
Z.B. ist die Fadenfang- oder Reinigungsdiise in einfa-
cheren Textilmaschinen fest mit einer sich Uber die ge-
samte Textilmaschine erstreckenden Unterdrucktraver-
se verbunden und somit aul3er in Betriebspausen der
gesamten Textilmaschine stéandig mit Unterdruck beauf-
schlagt. Komplexere Textilmaschinen sehen dagegen
vor, den Unterdruck an der Fadenfang- oder Reinigungs-
dise wahrend des Fadehverbindungsprozesses zumin-
dest zu erniedrigen.

[0005] Fir Letzteres schlagt die DE10 2005 001 093
A1 vor, die Fadenfang- oder Reinigungsdise Uber eine
Luftweiche an die Unterdrucktraverse anzuschlieRen.
Die Luftweiche weist einmal einen Anschlussstutzen fir
die Fadenfang- oder Reinigungsdiise sowie zum ande-
ren einen verschlielRbaren Entlastungsstutzen mit weit
gréRerem Querschnitt als den Anschlussstutzen auf.
Wenn nun eine Fadenverbindung hergestellt werden
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soll, sucht eine Saugdiise zunachst den Oberfaden auf
der Auflaufspule und legt diesen danach in die Faden-
verbindungsvorrichtung ein, wobei die Saugdiise eine
Drehbewegung vollfiihrt. Dabei sind Saugdiise, Entlas-
tungsstutzen und Drehbewegung konstruktiv derart aus-
gefluihrt, dass die Saugdiise den Entlastungsstutzen
wahrend des Spulprozesses verschlielt, diesen aber
wahrend des Fadenverbindungsvorganges frei gibt. Als
Folge liegt wahrend des Spulprozesses der volle Unter-
druck an der Fadenfang- oder Reinigungsduse an, bricht
aber wahrend des Fadenverbindungsvorganges durch
den nun freigegebenen Entlastungsstutzen zusammen.
[0006] Nach einem Fadenverbindungsvorgang muss
der Spulprozess wieder aufgenommen werden. Dazu
muss die Auflaufspule zunachst wieder auf volle Dreh-
zahl gebracht werden. Die Phase nach Vollendung der
Fadenverbindung bis zum Erreichen des wieder mit vol-
ler Geschwindigkeit laufenden Spulprozesses wird als
Hochlauf bezeichnet, wahrend der mit voller Geschwin-
digkeit laufende Spulprozess hier einfach Spulprozess
oder auch Spulbetrieb genannt wird.

[0007] Wahrend des Hochlaufs kann es dabei vorkom-
men, dass der Faden, im Vergleich zur Situation wahrend
des Spulprozesses, nur eine geringere Fadenspannung
aufweist, was dazu fithren kann, dass der Faden in die
mit Unterdruck beaufschlagte Fadenfang- oder Reini-
gungsdise eingesogen wird. Ein solches Einsaugen fin-
det zundchst immer in Form einer Fadenschlaufe statt
und, wenn die Schlaufe als solche erhalten bleibt, wird
diese im Verlauf des weiteren Hochlaufs auch zumindest
weitgehend problemlos wieder aufgeldst, wenn die Fa-
denspannung ansteigt und den Faden wieder aus der
Fadenfang- oder Reinigungsduse hinauszieht.

[0008] Aufgrund der in der Fadenfang- oder Reini-
gungsdise herrschenden Saugstrémung kann es jedoch
vorkommen, dass die Fadenschlaufe in Rotation gerat
und die beiden Schenkel der Fadenschlaufe sich inein-
ander verschlingen. Die Schenkel kdnnen sich dabei un-
auflésbar ineinander verdrillen und verhaken und auch
durch weitere Rotation und Verschlingen ein unauflds-
bares Knauel bilden. Dies kann einerseits u.U. sogar zur
Verstopfung der Fadenfang- oder Reinigungsdise fih-
ren, wobei beim weiteren Hochlaufen der Faden dann
zerrissen werden kann. Zum anderen, selbst wenn der
verknauelte Faden beim weiteren Hochlaufen wieder aus
der Fadenfang- oder Reinigungsdiise hinausgezogen
werden kann, so stellt dieses Knauel kein den Qualitats-
ansprichen nachfolgender Textilverarbeitungsschritte
geniigendes Fadenstiick dar. Sofern dieses Knauel an-
schlielRend unbemerkt sogar auf die Auflaufspule gewi-
ckelt wird, wird eine Auflaufspule ungentigender Qualitat
erzeugt.

[0009] Um weitgehendsicherzustellen, dass, sollte die
Fadenfang- oder Reinigungsdiise den Faden im Hoch-
lauf einsaugen, sie dies in Form einer Fadenschlaufe tut
und diese Fadenschlaufe dabei auch bis zum Heraus-
ziehen im weiteren Verlauf des Hochlaufens erhalten
bleibt, verwendet der Stand der Technik eine in ihrem
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dem Faden zugewandten Bereich speziell geformte Di-
se, die als Knochenform bezeichnet wird und in Fig. 1
dargestellt ist. Die Einschniirung der fadenseitigen Di-
sendffnung an den Seiten, die abnehmend dann auch
ins Diseninnere fortgefiihrt wird, sorgt fiir eine, gegen-
Uber der Mitte, stérkere Saugstromung im oberen und
unteren Bereich, welche ein Einsaugen des Fadens in
Schlaufenform und eine Erhaltung der Schlaufe weitge-
hend gewahrleistet.

[0010] Diese Form hat jedoch gegeniiber einem ein-
fachen kreisrunden Querschnitt neben dem erhdéhten
baulichen Aufwand auch weitere Nachteile. So verengt
sich der Diisenquerschnitt, was zu einer gréReren Ver-
stopfungsgefahr der Duse fuhrt. Die engere Form der
Dusendéffnung und des sich anschlieRenden Diseninne-
ren flihrt aber auch dazu, dass sich die Diise schlechter,
z.B. mit einer Birste, reinigen lasst.

[0011] Neben der Notwendigkeit, im Hochlauf eine Fa-
denfang- oder Reinigungsdiise mit Knochenform mit den
beschriebenen Nachteilen verwenden zu miissen, kann
es im Hochlauf noch zu weiteren Problemen kommen.
Zu diesen gehoren vor allem Fadenbriiche, bei denen
sich der Oberfaden nochim Saugbereich der Fadenfang-
oder Reinigungsdise befindet.

[0012] Wenn der Faden reil}t, wird dies Ublicherweise
durch eine Fadeniberwachungsvorrichtung, z.B. einen
Garnreiniger, bemerkt. Dieser stoppt die Bewegung der
Auflaufspule und in nachfolgenden Schneid- und Verbin-
dungsvorgangen werden fehlerhafte Fadenstiicke ent-
fernt und die Integritédt des Fadens wiederhergestellt.
Wahrend des Spulprozesses wird dabei der Oberfaden
zunachst durch die Restrotation der Auflaufspule immer
zunachst auf diese vollstandig aufgewickelt und kann
dort definiert wieder aufgesucht werden.

[0013] Im Hochlauf kann es jedoch aufgrund der ge-
ringeren Restrotation der Auflaufspule und/oder auf-
grund der geringeren Fadenspannung je nach Position
des Fadenbruches dazu kommen, dass ein Stlick des
Oberfadens beim Stillstand der Auflaufspule in die Fa-
denfang- oder Reinigungsdiise eingesogen ist. Da die
Auflaufspule beim Versuch, den Oberfaden wieder auf-
zunehmen, zurlickgespult wird, saugt in dieser Situation
die Fadenfang- oder Reinigungsdiise den Oberfaden
weiter ein. Dies kann u.a. zu folgenden Problemen flih-
ren:

a) Verstopfung der Fadenfang- oder Reinigungsdi-
se: Der Faden staut sich beim Einsaugen auf und
verstopft schlieRlich die Diise. Dieses Problem kann
zumindest bisher nur manuell behoben werden und
die Arbeitsstelle muss stillgesetzt werden.

b) Doppelfadenbildung: Da sich das Ende des Ober-
fadens in der Fadenfang- oder Reinigungsdiise be-
findet, kann es nicht auf der Auflaufspule gefunden
werden. Die zur Aufnahme des Oberfadens dort ein-
gesetzte Saugdiise kann jedoch u.U. eine Schlaufe
des Oberfadens aufnehmen und damit einen soge-
nannten Doppelfaden bilden. Das kann u.U. zu ei-
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nem Fehlschlagen des Fadenverbindungsvorgan-
ges mit dem Unterfaden flihren. Doch auch wenn
dieser gelingt, der Unterfaden also mit dem doppelt
liegenden Oberfaden verbunden wird, und das
Oberfadenende auch aus der Fadenfang- oder Rei-
nigungsdise hinausgezogen werden kann, wird an-
schlielend der sich Uber ein gewisses Fadenstiick
erstreckende doppelt liegende Oberfaden auf die
Aufwickelspule aufgewickelt und fiihrt somit zu einer
Aufwickelspule ungenligender Qualitat.

[0014] Zu den gerade beschriebenen Fadenbriichen,
bei denen die Fadenfang- oder Reinigungsdiise das
Oberfadenende einsaugt, kommt es insbesondere hau-
fig bei sogenannten Spleiliplatzern, die zudem von dem
an der Fadenfang- oder Reinigungsdiise anliegenden
Unterdruck noch provoziert werden kénnen. Von einem
Spleilplatzer spricht man, wenn die Fadenverbindung
als sogenannter Spleifl ausgefiihrt wurde und diese Fa-
denverbindung nicht hélt, also wieder reif3t. Dabei erge-
ben sich die angesprochenen Probleme Ublicherweise
wie folgt.

[0015] Normalerweise ist die Fadenfang- oder Reini-
gungsduse, in Fadenlaufrichtung gesehen, hinter der Fa-
denverbindungsvorrichtung angebracht. Beim Hochlauf
wird der Splei® also in Richtung der Fadenfang- oder
Reinigungsdulse transportiert und an dieser vorbeige-
fuhrt. Der an der Fadenfang- oder Reinigungsdiise an-
liegende Unterdruck ibt dabei eine Saugwirkung aufden
Faden aus und saugt diesen Ublicherweise wie oben be-
schrieben ein. Auf jeden Fall aber belastet diese Saug-
wirkung den Faden auf Zug, und schwache Fadenstellen
kénnen dabei reilen. Ein nicht sauber ausgeflhrter
Spleil, der gelegentlich vorkommt und der fiir die mit der
Auflaufspule vorzunehmenden nachfolgenden Arbeits-
schritte auch nicht schadlich sein muss, kann dennoch
eine solche Schwachstelle darstellen und bei Annahe-
rung an die Fadenfang- oder Reinigungsdiise gerissen
werden. Bei einem so oder auch anders provozierten
Spleilplatzer vor oder noch im Saugbereich der Faden-
fang- oder Reinigungsdise kann diese jedoch den Ober-
faden einsaugen, was dann u.U. die weiter oben be-
schriebenen Probleme hervorruft.

[0016] Die gerade bzgl. Spleiplatzem beschriebenen
Probleme kénnen grundsétzlich genauso bei anderen
Fadenverbindungsverfahren auftreten. Insofern sind da-
von auch Knoter betroffen. Wenn im Folgenden daher
von SpleiRen und SpleilRplatzem gesprochen wird, wird
dies stellvertretend fur alle Fadenverbindungen und de-
ren Reilen getan, d.h., die Erfindung bezieht sich inso-
fern gleichermalRen auf alle Fadenverbindungsverfah-
ren.

[0017] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben,
welche die oben beschriebenen Probleme bei einer Ar-
beitsstelle einer Auflaufspulen herstellenden Textilma-
schine zumindest vermindert und im Idealfall sogar eine
kostengtinstigere Ausflihrung der Arbeitsstelle erlaubt.
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[0018] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Steuerung des Unterdruckes an einer Fadenfang-
oder Reinigungsdise einer Arbeitsstelle einer Auflauf-
spulen herstellenden Textilimaschine, insbesondere ei-
nes Spulautomaten, wobei die Arbeitsstelle Giber eine Fa-
denverbindungsvorrichtung zum Verbinden eines von
der Auflaufspule kommenden Oberfadens mit einem auf
die Auflaufspule aufzuspulenden Unterfaden verfligt,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest wahrend einer ersten Phase des Hoch-
laufens des Spulprozesses nach Herstellung einer Fa-
denverbindung zwischen dem Oberfaden und dem Un-
terfaden zu einem Faden kein Unterdruck oder nur ein
derart geringer Unterdruck an der Fadenfang- oder Rei-
nigungsdise anliegt, dass die Fadenfang- oder Reini-
gungsdise den Faden wahrend des Hochlaufens nicht
einsaugt.

[0019] Die Aufgabe wird aber auch gelést durch eine
Vorrichtung zur Steuerung des Unterdruckes an einer
Fadenfang- oder Reinigungsduse einer Arbeitsstelle ei-
ner Auflaufspulen herstellenden Textilmaschine, insbe-
sondere eines Spulautomaten, wobei die Arbeitsstelle
Uber eine Fadenverbindungsvorrichtung zum Verbinden
eines von der Auflaufspule kommenden Oberfadens mit
einem auf die Auflaufspule aufzuspulenden Unterfaden
verfugt,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung vorsieht, zumindest wahrend einer
ersten Phase des Hochlaufens des Spulprozesses nach
Herstellung einer Fadenverbindung zwischen dem Ober-
faden und dem Unterfaden zu einem Faden keinen Un-
terdruck oder nur einen derart geringen Unterdruck an
die Fadenfang- oder Reinigungsdiise anzulegen, dass
die Fadenfang- oder Reinigungsdiise den Faden wah-
rend des Hochlaufens nicht einsaugt.

[0020] Die Erfindung hat erkannt, dass viele der oben
beschriebenen Probleme zumindest teilweise auf das
Anliegen eines zu hohen Unterdrucks wahrend des
Hochlaufens an der Fadenfang- oder Reinigungsdise
zurlickgehen. Wahrend ein gentigend groRer Unterdruck
aus den o.g. Griinden der Fadenfang- und Reinigungs-
funktion wahrend des Spulbetriebes notwendig ist, hat
sich herausgestellt, dass ein hoher Unterdruck zumin-
dest wahrend der ersten Phase des Hochlaufs eher
schadlich ist. Ein komplettes Abschalten des Unter-
drucks oder zumindest eine derart starke Zuriicknahme,
dass der Faden wahrend dieser Phase nicht mehr in die
Fadenfang- oder Reinigungsdiise eingesogen wird, zeigt
zumindest teilweise die folgenden positiven Effekte:

a) Verringerung der Fadenbriiche: Wahrend der
Phase der Unterdruckminderung bzw. -abschaltung
wird auf den Faden nur ein geringer oder gar kein
Sog ausgelibt, womit sich die Zugspannung im Fa-
den verringert und die Gefahr von Fadenbriichen
und insbesondere von SpleilRplatzern zurlickgeht.
Typischerweise wird der neu gebildete Spleil} am
Ende dieser Phase auch die Fadenfang- oder Rei-
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nigungsdise bereits passiert haben, so dass auch
der danach wieder voll an der Fadenfang- oder Rei-
nigungsdise anliegende Unterdruck zumindest
nicht mehr direkt auf den Spleil} einwirken kann und
damit auch insofern die Gefahr von Spleillplatzern
verringert wird.

b) Verringerung von Verstopfung der Fadenfang-
oder Reinigungsdise und Verringerung von Doppel-
fadenbildung: Da wahrend des gesamten Hochlau-
fens nie ein Faden in die Fadenfang- oder Reini-
gungsdiise eingesogen wird, wird insbesondere
auch nach einem Fadenbruch nicht der Oberfaden
eingesogen und damit die mit einem solchen Ein-
saugen oben beschriebenen Probleme einer Ver-
stopfung der Fadenfang- oder Reinigungsdiise oder
einer Doppelfadenbildung vermieden.

c) Mdglichkeit einer einfacheren Form der Faden-
fang- oder Reinigungsdiise: Da es beim Hochlauf
nicht mehr zum Einsaugen des Fadens kommt, ent-
fallt die Notwendigkeit, eine vormals dabei eingeso-
gene Fadenschlaufe als solche zu bewahren, also
z.B.das Verdrillen der Schlaufenschenkel zu verhin-
dern. Damit kann nun von der vormals bendtigten
Knochenform der Fadenfang- oder Reinigungsduse
abgewichen und z.B. eine einfache kreisrunde Form
verwendet werden. Dies ermoglicht, wie schon oben
erwahnt, nicht nur eine Senkung der Herstellkosten
der Dise, sondern verringert auch die Gefahr der
Verschmutzung und Verstopfung der Diise sowie er-
leichtert deren Reinigung, z.B. mit einer Birste.

[0021] Dabeigeniigtes grundsatzlich, den Unterdruck
an der Fadenfang- oder Reinigungsdiise wahrend des
Beginns des Hochlaufs so lange abzuschalten oder zu
reduzieren, bis sich ausreichend Fadenspannung aufge-
baut hat, dass auch bei voll besaugter Fadenfang- oder
Reinigungsduse kein Einsaugen des Fadens mehr statt-
findet. Um jedoch z.B. die Verwendung von Fadenspan-
nungssensoren zu vermeiden, und auch um die Steue-
rung zu vereinfachen, ist es jedoch auch mdglich, die
Unterdruckabschaltung bzw. -reduzierung wahrend des
gesamten Hochlaufs vorzunehmen.

[0022] Im einfachsten Fall kann der Unterdruck an der
Fadenfang- oder Reinigungsdiise dabei wahrend der ge-
samten ersten Hochlaufphase einfach abgeschaltet und
danach mit vollem Unterdruck eingeschaltet werden. Da
jedoch wahrend der Unterdruckabschaltung die Faden-
fang- oder Reinigungsdiise insbesondere ihre Fangfunk-
tion nicht erflillen kann, kann es wiinschenswert sein,
den Unterdruck wahrend dieser ersten Phase sukzessi-
ve zu erhéhen, um immer nur knapp unter dem Unter-
druckwert zu bleiben, bei dem ein Einsaugen des Fadens
erfolgen wirde. Die Steuerung einer solchen Erhéhung
kann dabei in Abhangigkeit der Erhéhung der Faden-
spannung erfolgen, wozu wiederum eine Fadenspan-
nungsuberwachung noétig ware. In einfacherer Ausfiih-
rung kann man aber auch in Versuchsreihen ein Erho-
hungsschema festlegen, bei dem die Unterdruckerho-
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hungen in bestimmten Stufen z.B. zu bestimmten Zeit-
punkten erfolgen, die ggf. auch in Beziehung zur Ge-
samtdauer des Hochlaufs gesetzt werden kdnnen.
[0023] Typischerweise wird die Fadenfang- oder Rei-
nigungsdise dabei an eine sich Uber die gesamte Tex-
tilmaschine erstreckende Unterdrucktiraverse ange-
schlossen sein. Die Steuerung des Unterdrucks kann
dann z.B. mittels eines Anschlusses uber eine der ein-
gangs beschriebenen und aus der DE10 2005 001 093
A1 bekannten Luftweichen erfolgen. Da der gedffnete
Entlastungsstutzen einer solchen Luftweiche jedoch zu
einem Unterdruckverlust und einem erhéhten Energie-
bedarf fuihrt, ist eine Unterdrucksteuerung durch ein di-
rekt in den Anschluss eingesetztes Ventil vorzuziehen,
welches unmittelbar den Anschlussquerschnitt einstellt.
Dies kann z.B. durch eine aus dem Stand der Technik
wohlbekannte in den Anschlussquerschnitt einfahrbare
Schiebe- oder Drehblende bewirkt werden. Dann findet
bei an der Fadenfang- oder Reinigungsdiise abgeschal-
tetem Unterdruck auch kein Unterdruckverlust statt, und
es wird in diesen Phasen Energie eingespart.

[0024] In jungerer Zeit sind dabei auch Drehblenden
zur gemeinsamen Einstellung des Unterdruckes an meh-
reren Unterdruckdiisen durch einen einzigen Stellmotor
vorgeschlagen worden, s. insbes. die EP 2 107 026 A2.
Ein solches Mehrfachventil l&sst sich auch im Zusam-
menhang mit der Erfindung vorteilhaft verwenden, wobei
dieses dann neben dem Unterdruck in der Fadenfang-
oder Reinigungsdiise insbesondere auch den in der ein-
gangs erwahnten Saugdise mit einstellt; denn diese bei-
den Bauteile wirken z.B. bei einem Fadenverbindungs-
vorgang eng zusammen und profitieren daher von einer
gemeinsamen Unterdruckeinstellung.

[0025] Alle im Vorigen beschriebenen Ausgestaltun-
gen gehdren zur vorliegenden Erfindung.

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
und einiger seiner Varianten naher erlautert.

[0027] Es zeigen

Fig. 1 eine Fadenfang- oder Reinigungsdise des
Standes der Technik mit Knochenform;

Fig. 2 in Seitenansicht eine Arbeitsstelle einer Kreuz-
spulen herstellenden Textiimaschine, mit einer
Uber eine Luftweiche an eine Unterdrucktraver-
se angeschlossenen Fadenfang- oder Reini-
gungsdise, wahrend des Spulbetriebes;

Fig. 3 den Zustand der Arbeitsstelle gemal Fig. 2,
insbesondere der Fadenfang- oder Reini-
gungsduse, bei einer Spulunterbrechung;

wobei dieselben Bauteile in allen Figuren mit denselben
Bezugszeichen bezeichnet sind.

[0028] In Fig. 1 ist eine Fadenfang- oder Reinigungs-
dise 123 des Standes der Technik mit Knochenform 120
im Bereich der Disenmiindung dargestellt. D.h., die Di-
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senmiindung ist im Bereich 124 abgedeckt und nur im
Bereich 122 offen, der durch die Knochenformlinie 120
begrenzt wird. Diese seitliche Einschnlrung der offenen
Dusenmiindung setzt sich, durch das Bezugszeichen
121 bezeichnet, dann noch ein Stlick ins Innere der Fa-
denfang- oder Reinigungsdise fort. Wie oben erlautert,
gewahrleistet diese Form weitgehend ein Einsaugen des
Fadens in Schlaufenform, die auch wéahrend der Ein-
saugzeit erhalten bleibt.

[0029] Inder ausder DE 10 2005 001 093 A1 entnom-
menen und dort als Fig. 1 dargestellten Fig. 2 ist sche-
matisch in Seitenansicht eine Ansicht einer Arbeitsstelle
einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine, hier ei-
nes Kreuzspulautomaten 1, mit einer Gber eine Luftwei-
che 27 an eine Unterdrucktraverse 32 angeschlossenen
Fadenfang- oder Reinigungsdiise 23 wahrend des Spul-
betriebes dargestellt. Derartige Kreuzspulautomaten 1
weisen zwischenihren (nicht dargestellten) Endgestellen
eine Vielzahl gleichartiger Arbeitsstellen 2 auf.

[0030] Die Arbeitsweise solcher Vorrichtungen ist im
Stand der Technik hinreichend bekannt und z.B. in der
DE 10 2005 001 093 A1, aber auch in der DE 198 585
48 A1 ausfihrlich erlautert. Daher wird sich hier auf eine
Auflistung der Bezugszeichen beschrankt:

[0031] Kreuzspulautomat 1; Arbeitsstelle 2; Logistik-
einrichtung in Form eines Spulen- und Hulsentransport-
systems 3; Kopszufiihrstrecke 4; reversierend antreib-
bare Speicherstrecke 5; Quertransportstrecke 6; Hiilsen-
rickflhrstrecke 7; Transportteller 8; Spinnkopse 9; Ab-
spulstellung 10 der Spinnkopse 9; Kreuzspule 11; unter-
druckbeaufschlagbare Saugdlise 12; Fadenverbin-
dungsvorrichtung 13; Fadenspanneinrichtung 14; Fa-
denreiniger 15 mit Fadenschneideinrichtung 17; Paraffi-
niereinrichtung 16; Fadenzugkraftsensor 20;
Kreuzspulentransporteinrichtung 21; Unterfadensensor
22; Uber eine Luftweiche 27 an die Unterdrucktraverse
32 angeschlossene Fadenfang- oder Reinigungsdise
23; Spulvorrichtung 24 mit um eine Schwenkachse 19
beweglich gelagertem Spulenrahmen 18, Spulenan-
triebseinrichtung/Antriebstrommel 26 sowie Fadenchan-
giereinrichtung 28 mit Fingerfadenfiihrer 29; unterdruck-
beaufschlagbares Greiferrohr 25; Faden 30; Unterdruck-
traverse 32 mit Verbindung zur Unterdruckquelle 33;
Leerhilse 34; Anschlussstutzen 35 fir die Fadenfang-
oder Reinigungsdiise 23 sowie Entlastungsstutzen 36
der Luftweiche 27.

[0032] Wie eingangs erwahnt, wird dabei der Unter-
druck an der Fadenfang- oder Reinigungsdiise 23 tber
das Offnen und SchlieRen des Entlastungsstutzens 36
durch die Saugdiise 12 eingestellt. In der in Fig. 1 dar-
gestellten Stellung der Saugdiise 12 wahrend des Spul-
betriebs verschlie3t die Saugdiise 12 den Entlastungs-
stutzen 36 vollstéandig, und es liegt zur Erfiillung ihrer
Fang- und Reinigungsfunktionen voller Unterdruck an
der Fadenfang- oder Reinigungsdise 23 an.

[0033] Inderausder DE 102005 001 093 A1 entnom-
menen und dort als Fig. 2 dargestellten Fig. 3 ist dann
der Zustand der Arbeitsstelle gemaR Fig. 2, insbesonde-
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re der Fadenfang- oder Reinigungsdise 23, bei einer
Spulunterbrechung gezeigt. Die Saugdise 12 ist hier im
Gegenuhrzeigersinn geschwenkt und hat den Entlas-
tungsstutzen 36 der Luftweiche 27 voéllig freigegeben.
Daher brichtder am Anschlussstutzen 35 zur Fadenfang-
oder Reinigungsdiise 23 anliegende Unterdruck weitge-
hend zusammen, die Fadenfang- oder Reinigungsdiise
23 wird also quasi gar nicht mehr besaugt.

[0034] Durch Stellungen der Saugdise 12 nahe am
Entlastungsstutzen 36 lassen sich auch Zwischenzu-
stédnde und damit ein verringerter Unterdruck an der Fa-
denfang- oder Reinigungsdiise 23 einstellen.

[0035] Indieser Ausfiihrungsform wirde die Erfindung
also dadurch umgesetzt, dass wahrend der ersten Phase
des Hochlaufs sich die Saugdiise 12 ausreichend weit
vom Entlastungsstutzen 36 entfernt, um die gewiinschte
Unterdruckreduzierung an der Fadenfang- oder Reini-
gungsduse 23 einzustellen. Im Falle eines praktisch voll-
stédndigen Abschaltens des Unterdruckes kénnte dazu
die Saugduse 12 z.B. in die in Fig. 3 dargestellte Position
gebracht werden.

[0036] Wiebereits eingangs erwahnt, bringtdie gerade
beschriebene Unterdruckreduzierung durch einen Ent-
lastungsstutzen aber zumindest den Nachteil eines ho-
heren Energiebedarfs mit sich. Auch lasst sich der Un-
terdruck nicht vollstandig abschalten, und die Feinregu-
lierung des Unterdrucks ist schwierig. Daher sind direkt
auf den Strdmungskanal der Fadenfang- oder Reini-
gungsdiise 23 wirkende Ventile vorzuziehen, die der
Stand der Technik in ausreichender Fiille bereithalt, wes-
wegen hier beispielhaft nur noch auf zwei einfachere
Ausfiihrungsformen sowie auf das bereits eingangs er-
wahnte neuere Mehrfachventil verwiesen werden soll.
[0037] So zeigtdie DE 17 85 293 C3 zun&chst in ihrer
Fig. 4 ein einfaches Abdeckprinzip, d.h., der Unterdruck
an einer Dise 16 wird durch Abdecken der Diise 16 mit
einem Deckel 17 abgeschaltet. In ihrer Fig. 1 zeigt diese
Schrift sodann auch das Prinzip der Unterdruckregulie-
rung an einer Saugdise 14 durch Einfahren einer eine
Durchlassoéffnung aufweisenden Drehblende 18 in den
zur Saugdise 14 fihrenden Saugkanal 4.

[0038] Wie bereits eingangs erwahnt, offenbart die EP
2107 026 A2 ein als Drehblende 33 ausgefiihrtes Mehr-
fachventil, dessen struktureller Aufbau dort in den Fig. 2
bis 4 und dessen Funktionsweise dort in den Fig. 6 bis
8 ausfuhrlich erldutert ist. Die Fadenfang- oder Reini-
gungsduse lasst sich dort an den Eingang 32a des Mehr-
fachventils anschlieen, wahrend bei der eingangs er-
wahnten gemeinsamen Steuerung mit der Saugdise
diese dann Uber den Eingang 32c zugeflihrt werden
kann.

[0039] Insbesondere die Drehblendenlésungen der
DE 17 85293 C3 und der EP 2 107 026 A2, die grund-
satzlich jedoch auch als Schiebeblenden ausfiihrbar
sind, erlauben eine sehr genaue und fein abgestufte Ein-
stellung des Unterdrucks an der Fadenfang- oder Reini-
gungsdise und sind daher besonders zur Ausflihrung
der Erfindung geeignet.
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[0040] Wenngleich vorstehend das erfindungsgema-
Re Verfahren und die Vorrichtung zur Steuerung des Un-
terdruckes an einer Fadenfang- oder Reinigungsdiise ei-
ner Arbeitsstelle einer Auflaufspulen herstellenden Tex-
tilmaschine an Hand ausgewahlter Ausfiihrungsbeispie-
le beschrieben wurde, sind fir den Fachmann sowohl
weitere Varianten als auch Kombinationen der beschrie-
benen speziellen Ausfiihrungsformen denkbar. So las-
sen sich auch weitere aus dem Stand der Technik be-
kannte Einfach- und Mehrfachventile zur Einstellung des
Unterdruckes, separat an der Fadenfang- oder Reini-
gungsdise oder gemeinsam mit weiteren Unterdruckdi-
sen, vorteilhaft verwenden.

[0041] Weitersollder Vollstandigkeit halber darauf hin-
gewiesen werden, dass der unbestimmte Artikel nicht
ausschlieRt, dass mit ihm bezeichnete Bauteile nicht
auch mehrfach vorhanden sein kénnen. Genauso be-
deutet die Beschreibung eines bestimmten Bauteils nicht
notwendigerweise, dass seine Funktionen nicht auch auf
mehrere alternative Bauteile verteilt werden konnten,
oder die Funktionen mehrerer beschriebener Bauteile
nichtin einem einzigen zusammengefasst werden kénn-
ten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung des Unterdruckes an einer
Fadenfang- oder Reinigungsdiise (23) einer Arbeits-
stelle (2) einer Auflaufspulen (11) herstellenden Tex-
tilmaschine (1), insbesondere eines Spulautomaten,
wobei die Arbeitsstelle (2) lber eine Fadenverbin-
dungsvorrichtung (13) zum Verbinden eines von der
Auflaufspule (11) kommenden Oberfadens mit ei-
nem auf die Auflaufspule (11) aufzuspulenden Un-
terfaden verfigt,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest wahrend einer ersten Phase des
Hochlaufens des Spulprozesses nach Herstellung
einer Fadenverbindung zwischen dem Oberfaden
und dem Unterfaden zu einem Faden (30) kein Un-
terdruck oder nur ein derart geringer Unter-druck an
der Fadenfang- oder Reinigungsdise (23) anliegt,
dass die Fadenfang- oder Reinigungsdise (23) den
Faden (30) wahrend des Hochlaufens nicht ein-
saugt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Phase des Hochlaufens
den gesamten Hochlauf abdeckt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der wahrend der ersten Phase
des Hochlaufens an der Fadenfang- oder Reini-
gungsdise (23) anliegende Unterdruck sukzessive
erhoht wird, bis er den nach Abschluss des Hoch-
laufens angestrebten Wert erreicht.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fadenfang- oder Reini-
gungsduse (23) an eine sich Uber die gesamte Tex-
tilmaschine (1) erstreckende Unterdrucktraverse
(32) angeschlossen ist und der an der Fadenfang-
oder Reinigungsdise (23) anliegende Unterdruck
durch Veranderung des Querschnittes dieses An-
schlusses gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Veranderung des Querschnittes
durch eine Blende, insbesondere eine Drehblende,
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit der Blende neben dem Quer-
schnitt des Anschlusses der Fadenfang- oder Rei-
nigungsdise (23) an die Unterdrucktraverse (32)
auch der Querschnitt des Anschlusses einer weite-
ren Komponente der Arbeitsstelle (2), insbesondere
einer Saugduse (12) der Arbeitsstelle (2), an die Un-
terdrucktraverse (32) verandert wird.

Vorrichtung zur Steuerung des Unterdruckes an ei-
ner Fadenfang- oder Reinigungsdise (23) einer Ar-
beitsstelle (2) einer Auflaufspulen (11) herstellenden
Textiimaschine (1), insbesondere eines Spulauto-
maten, wobei die Arbeitsstelle (2) tber eine Faden-
verbindungsvorrichtung (13) zum Verbinden eines
von der Auflaufspule (11) kommenden Oberfadens
mit einem auf die Auflaufspule (11) aufzuspulenden
Unterfaden verflgt,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerung vorsieht, zumindest wahrend ei-
ner ersten Phase des Hochlaufens des Spulprozes-
ses nach Herstellung einer Fadenverbindung zwi-
schen dem Oberfaden und dem Unterfaden zu ei-
nem Faden (30) keinen Unterdruck oder nur einen
derart geringen Unterdruck an die Fadenfang- oder
Reinigungsdise (23) anzulegen, dass die Faden-
fang- oder Reinigungsdise (23) den Faden (30)
wahrend des Hochlaufens nicht einsaugt.
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FIG. 1
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FIG. 3
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