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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Textilmaschine mit einer Vielzahl
nebeneinander angeordneter Arbeitsstellen, wobei die
Arbeitsstellen als Arbeitsorgane wenigstens eine Spinn-
stelle zur Herstellung des Fadens und/oder eine Spul-
vorrichtung zum Aufwickeln des Fadens auf eine Spule
aufweisen. Weiterhin weisen die Arbeitsstellen arbeits-
stelleneigene Handlingsorgane zum Wiederanspinnen
des Fadens oder zum Verbinden zweier Fadenenden
auf. Bei dem Verfahren wird bei einer Unterbrechung der
Produktion ein spulenseitiges Fadenende in einer defi-
nierten Aufnahmeposition an der Arbeitsstelle bereitge-
stellt. Zum Wiederanspinnen eines Fadens (F) oder zum
Verbinden zweier Fadenenden wird das spulenseitige
Fadenende durch Arbeitsorgane der Arbeitsstelle, ins-
besondere die arbeitsstelleneigenen Handlingsorgane,
aus der Aufnahmeposition aufgenommen, abgelängt,
zum Wiederanspinnen vorbereitet und angesponnen
oder mit dem anderen Fadenende verbunden. Weiterhin
betrifft die Erfindung eine Textilmaschine mit einer Viel-
zahl von in Längsrichtung der Textilmaschine nebenei-
nander angeordneten Arbeitsstellen, welche als Arbeits-
organe jeweils wenigstens eine Spinnstelle zur Herstel-
lung eines Fadens und/oder eine Spulvorrichtung zum
Aufwickeln des Fadens auf eine Spule aufweisen. Zudem
weisen die Arbeitsstellen mehrere arbeitsstelleneigene
Handlingsorgane zum Wiederanspinnen des Fadens
oder zum Verbinden zweier Fadenenden auf. Mittels der
Arbeitsorgane, insbesondere der arbeitsstelleneigenen
Handlingsorgane, kann ein spulenseitiges Fadenende
aufgenommen werden, abgelängt, zum Wiederanspin-
nen vorbereitet sowie angesponnen oder mit dem ande-
ren Fadenende verbunden werden.
[0002] Zum Durchführen eines Anspinnvorganges
nach einer Unterbrechung der Produktion bzw. des
Spinnprozesses sind im Stand der Technik verschiedene
Verfahren und Vorrichtungen bekannt geworden. So ist
es bei vielen Textilmaschinen üblich, diese mit entlang
der Arbeitsstellen verfahrbaren Wartungseinrichtungen
auszustatten, die an den Spinnstellen sämtliche War-
tungsvorgänge wie die Behebung von Fadenbrüchen,
Spulenwechsel, Rotorreinigung, Anspinnen auf Leerhül-
se und dgl. durchführen. Die Wartungseinrichtungen wei-
sen hierzu einen sehr komplexen Aufbau mit einer Viel-
zahl verschiedener Handlingsorgane auf. Eine derartige
Spinnmaschine mit einer verfahrbaren Wartungseinrich-
tung ist beispielsweise in der DE 198 27 605 A1 beschrie-
ben. Im Falle mehrerer gleichzeitig wartungsbedürftiger
Spinnstellen kann es dabei jedoch zu erheblichen War-
tezeiten auf die Wartungseinrichtung kommen. Das Pro-
blem der Wartezeiten verschärft sich mit dem heute zu-
nehmenden Trend zu Textilmaschinen mit immer mehr
Spinnstellen.
[0003] Um die Wartezeiten auf eine verfahrbare War-
tungseinrichtung zu verringern, ist es auch bekannt ge-
worden, auf jeder Seite einer Spinnmaschine mehrere

Wartungseinrichtungen vorzusehen. Die DE 101 37 081
A1 beschreibt eine derartige Spinnmaschine. Bei derar-
tigen Maschinen mit mehreren Wartungseinrichtungen
sind aufwändige Verfahren zur Steuerung der Fahrbe-
wegung der Wartungseinrichtungen sowie zur Zuord-
nung der einzelnen Arbeitsstellen zu den verschiedenen
Wartungseinrichtungen erforderlich. Dennoch kommt es
bei mehreren gleichzeitig wartungsbedürftigen Spinn-
stellen noch zu Wartezeiten auf eine Wartungseinrich-
tung und damit zu Produktionsausfällen, was den Nutz-
effekt der Maschine herabsetzt.
[0004] Die EP 1 283 288 B1 schlägt daher ein anderes
Konzept zur Wartung von Arbeitsstellen vor, bei welchem
sämtliche Handlingsorgane zum Wiederanspinnen eines
Fadens und gegebenenfalls weitere Wartungsorgane di-
rekt an jeder einzelnen Arbeitsstelle angeordnet sind. Die
Arbeitsstellen der Spinnmaschine weisen hierzu definiert
ansteuerbare Einzelantriebe auf, um die Arbeitsorgane
der Spinnstelle entsprechend den Erfordernissen sowohl
beim Anspinnen als auch im regulären Spinnbetrieb in
geeigneter Weise antreiben zu können. Somit ist jede
Arbeitsstelle in der Lage, nach einer Unterbrechung der
Produktion den Faden selbstständig wieder anzuspin-
nen. Das Problem der Wartezeiten und des damit ver-
bundenen Produktionsausfalls kann hierdurch vermie-
den werden. Allerdings ist eine derartige, mit einer Ein-
zelplatzautomation ausgestattete Maschine vergleichs-
weise teuer. Zudem ist aufgrund der Vielzahl der je Ar-
beitsstelle anzuordnenden Bauteile der konstruktive Auf-
wand hoch.
[0005] Die EP 0 311 987 A1 beschreibt eine Anspinn-
vorrichtung an einer Spinnmaschine, die zum Wiederan-
spinnen eines Fadens eine Spulvorrichtung mit einer
Spulwalze, eine Rückliefervorrichtung mit einer Saugdü-
se, eine Anspinnspule und weitere Handlingsorgane auf-
weist, mittels welchen der Faden den einzelnen Organen
der Anspinnvorrichtung vorgelegt werden kann. Die An-
spinnvorrichtung ist in üblicher Weise in einer verfahrba-
ren Wartungseinrichtung angeordnet, kann jedoch auch
individuell für eine Spinnstelle vorgesehen sein.
[0006] Auch die EP 1 970 475 A2 beschreibt eine
Spinnmaschine mit einer solchen Vorrichtung zum auto-
matischen Anspinnen eines Fadens an einer Offenend-
spinnmaschine, die entweder in einer verfahrbaren War-
tungseinrichtung oder auch an jeder einzelnen Arbeits-
stelle vorgesehen sein kann. Die Anspinnvorrichtung
verfügt über eine Reihe von Handlingsorganen zum Wie-
deranspinnen des Fadens. Zum Aufsuchen des Fade-
nendes auf der Spulenoberfläche ist ebenfalls eine Saug-
düse vorgesehen.
[0007] Um ein zeitaufwändiges Aufsuchen eines auf
die Spule aufgelaufenen Fadenendes zu vermeiden und
den Anspinnvorgang zu vereinfachen, wurde weiterhin
durch die DE 10 2011 053 811 A1 vorgeschlagen, im
Falle einer vorhersehbaren Unterbrechung des Spinn-
prozesses die Arbeitsorgane der einzelnen Arbeitsstel-
len kontrolliert stillzusetzen. Dabei werden die Förderge-
schwindigkeiten der einzelnen Arbeitsorgane der Spinn-
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maschine kontrolliert bis zum Stillstand reduziert, so dass
es zu einem kontrollierten Fadenbruch kommt. Das Fa-
denende läuft dabei nicht auf die Spule auf, sondern
bleibt an einer definierten Ablageposition im Fadenlauf
stehen. Von dort aus kann es direkt durch Handlingsor-
gane einer verfahrbaren Wartungseinrichtung oder auch
durch arbeitsstelleneigene Handlingsorgane aufgenom-
men und dem Anspinnvorgang zugeführt werden.
[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Textilmaschine vorzuschlagen, mit-
tels welchen auch bei unvorhergesehenen Unterbre-
chungen der Produktion das Fadenende schnell dem An-
spinnvorgang zugeführt werden kann.
[0009] Die Aufgabe wird gelöst mit den Merkmalen der
unabhängigen Ansprüche.
[0010] Bei einem Verfahren zum Betreiben einer Tex-
tilmaschine mit einer Vielzahl von in Längsrichtung der
Textilmaschine nebeneinander angeordneter Arbeits-
stellen weisen die Arbeitsstellen als Arbeitsorgane we-
nigstens eine Spinnstelle mit einer Spinnvorrichtung zur
Herstellung des Fadens und/oder eine Spulvorrichtung
zum Aufwickeln des Fadens auf eine Spule auf. Außer-
dem weisen die Arbeitsstellen arbeitsstelleneigene
Handlingsorgane zum Wiederanspinnen des Fadens
oder zum Verbinden der Fadenenden auf. Bei einer Un-
terbrechung der Produktion wird ein spulenseitiges Fa-
denende in einer definierten Aufnahmeposition an der
Arbeitsstelle bereitgestellt. Zum Wiederanspinnen eines
Fadens wird das spulenseitige Fadenende durch die Ar-
beitsorgane der Arbeitsstelle, insbesondere die arbeits-
stelleneigenen Handlingsorgane, aus der Aufnahmepo-
sition aufgenommen, abgelängt, zum Wiederanspinnen
vorbereitet und angesponnen.
[0011] Für den Fall eines Auflaufens des Fadenendes
auf die Spule ist nun vorgesehen, dass ein auf die Spule
aufgelaufenes Fadenende mittels einer im Bereich meh-
rerer Arbeitsstellen der Textilmaschine bewegbaren Fa-
densucheinrichtung auf der Oberfläche der Spule aufge-
sucht wird und anschließend das Fadenende in die Auf-
nahmeposition an der Arbeitsstelle verbracht wird. In der
Aufnahmeposition wird das Fadenende schließlich durch
ein Arbeitsorgan der Arbeitsstelle, insbesondere ein ar-
beitsstelleneigenes Handlingsorgan, aufgenommen und
dem Ansetzprozess zugeführt.
[0012] Eine Textilmaschine weist eine Vielzahl von in
Längsrichtung der Textilmaschine nebeneinander ange-
ordneten Arbeitsstellen auf. Die Arbeitsstellen beinhalten
als Arbeitsorgane jeweils wenigstens eine Spinnstelle
mit einer Spinnvorrichtung zur Herstellung eines Fadens
und/oder eine Spulvorrichtung zum Aufwickeln des Fa-
dens auf eine Spule sowie in beiden Fällen mehrere ar-
beitsstelleneigene Handlingsorgane zum Wiederanspin-
nen des Fadens. Mittels der Arbeitsorgane, insbesonde-
re der arbeitsstelleneigenen Handlingsorgane, kann ein
spulenseitiges Fadenende aus einer definierten Aufnah-
meposition aufgenommen, abgelängt, zum Wiederan-
spinnen vorbereitet und angesponnen werden bzw. mit
dem zweiten Fadenende verbunden werden.

[0013] Die Textilmaschine weist wenigstens eine im
Bereich mehrerer Arbeitsstellen der Textilmaschine be-
wegbare Fadensucheinrichtung auf, welche eine unter-
druckbeaufschlagbare Saugdüse zum Aufsuchen eines
auf die Spule aufgelaufenen Fadenendes aufweist. Wei-
terhin ist ein Übergabeorgan vorgesehen zum Verbrin-
gen des Fadenendes von der Saugdüse in die Aufnah-
meposition an der Arbeitsstelle, aus welcher das Fade-
nende durch ein Arbeitsorgan, insbesondere ein arbeits-
stelleneigenes Handlingsorgan, aufnehmbar ist.
[0014] Mit dem beschriebenen Verfahren bzw. der be-
schriebenen Textilmaschine ist es möglich, die Arbeits-
stellen weitgehend autark auszustatten, so dass diese
in den meisten Fällen den Anspinnprozess oder Verbin-
dungsprozess, bspw. Spleißvorgang, selbstständig und
ohne Wartezeiten durchführen können. Da bei einer Un-
terbrechung der Produktion das Fadenende stets in der
definierten Aufnahmeposition bereitgestellt wird, aus
welcher es direkt durch Arbeitsorgane der Arbeitsstelle
übernommen werden kann, kann auf eine arbeitsstelle-
neigene Fadensucheinrichtung verzichtet werden. Hier-
durch ergibt sich ein erheblicher Kostenvorteil gegenü-
ber einer vollständigen Einzelplatzautomation sowie eine
konstruktive Vereinfachung der einzelnen Arbeitsstellen,
da dort keine platzintensive Fadensucheinrichtung un-
tergebracht werden muss. Dennoch ist es im Falle eines
auf die Spule aufgelaufenen Fadenendes möglich, die-
ses mittels der bewegbaren, mehreren Arbeitsstellen zu-
stellbaren Fadensucheinrichtung schnell aufzusuchen
und dem Wiederanspinnen zuzuführen. Da die zwischen
mehreren Arbeitsstellen hin-und her bewegbare Faden-
sucheinrichtung auf nur ein oder zwei Funktionen, näm-
lich die Fadensuche und ggf. die Übergabe an die Spinn-
stelle reduziert ist, ergeben sich gegenüber einer her-
kömmlichen Wartungseinrichtung ebenso wie gegenü-
ber einer vollständigen Einzelplatzautomation erhebli-
che Kostenvorteile. Zudem können, selbst wenn an meh-
reren Arbeitsstellen gleichzeitig ein Fadenbruch beho-
ben werden muss, die Wartezeiten auf die Fadensuch-
einrichtung erheblich reduziert werden, da diese lediglich
den Faden aufsuchen und an die Spinnstelle übergeben
muss. Die nächste Arbeitsstelle kann somit wesentlich
schneller bedient werden.
[0015] Nach einer besonders vorteilhaften Ausführung
des Verfahrens wird das Fadenende mittels eines Über-
gabeorgans der Fadensucheinrichtung in die Aufnahme-
position an der Arbeitsstelle verbracht. Bei der Textilma-
schine ist entsprechend das wenigstens eine Übergabe-
organ an der Fadensucheinrichtung angeordnet. Die Fa-
densucheinrichtung beinhaltet in diesem Fall als Arbeits-
organe lediglich eine Saugdüse, ein Übergabeorgan so-
wie ggf. noch eine Fadenschneideinrichtung. Das Über-
gabeorgan kann beispielsweise als Schwenkarm, be-
weglicher Haken, linear beweglicher oder
kulissengeführter Zubringerarm oder auch als pneuma-
tisches Übergabeorgan ausgeführt sein. Das Fadenende
kann somit durch die Fadensucheinrichtung direkt an die
Arbeitsstelle bzw. die Arbeitsorgane der Arbeitsstelle

3 4 



EP 3 100 971 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

übergeben werden. Grundsätzlich ist es jedoch ebenso
denkbar, ein Übergabeorgan an der Arbeitsstelle anzu-
ordnen, welches dann das Fadenende von der Saugdüse
übernimmt und in die Aufnahmeposition überführt.
[0016] Bei einer Spinnmaschine befindet sich die Auf-
nahmeposition, aus welcher das Fadenende durch ein
Arbeitsorgan, insbesondere ein arbeitsstelleneigenes
Handlingsorgan, aufgenommen wird, vorzugsweise im
Fadenlauf zwischen einem Ausgang der Spinnstelle und
der Spulvorrichtung, insbesondere zwischen dem Aus-
gang der Spinnstelle und einer Abzugsvorrichtung der
Spinnstelle. Dieser Bereich der Arbeitsstelle ist gut zu-
gänglich, so dass das Fadenende durch die Fadensuch-
einrichtung bzw. das Übergabeorgan gut in diese Auf-
nahmeposition überführt werden kann.
[0017] Um im Falle einer planbaren Unterbrechung der
Produktion das spulenseitige Fadenende in der Aufnah-
meposition bereit zu stellen, ist vorgesehen, dass die Ar-
beitsstelle kontrolliert stillgesetzt wird bzw. kontrolliert
stillsetzbar ist. Die Arbeitsorgane der Arbeitsstelle kön-
nen hierzu kontrolliert und aufeinander abgestimmt bis
zum Stillstand abgebremst werden, so dass das Fade-
nende schließlich in der definierten Aufnahmeposition
stehen bleibt und nicht auf die Spule aufläuft. Eventuelle
Wartezeiten auf die Fadensucheinrichtung werden hier-
durch noch weiter verkürzt, da diese nur noch im Falle
von ungeplanten Unterbrechungen der Produktion, bei
welchen das Fadenende auf die Spule aufläuft, benötigt
wird.
[0018] Vorteilhaft ist es, wenn die Fadensucheinrich-
tung das Fadenende beim Verbringen in die Aufnahme-
position in den Wirkungsbereich eines pneumatischen
Arbeitsorgans, insbesondere eines pneumatischen
Handlingsorgans der Arbeitsstelle verbringt. Ein derarti-
ges pneumatisches Handlingsorgan ist an den Arbeits-
stellen meist ohnehin vorgesehen, um das Fadenende
beim Anspinnvorgang fixieren zu können oder eine Fa-
denreserve zu bilden. Es kann jedoch auch ein zusätz-
liches pneumatisches Handlingsorgan zur Übernahme
des Fadenendes von der Fadensucheinrichtung vorge-
sehen sein. Ebenso ist es auch möglich, dass das Fa-
denende direkt durch ein pneumatisches Arbeitsorgan
der Arbeitsstelle, bei einer Spinnmaschine beispielswei-
se die Spinnvorrichtung, aufgenommen wird. Im Falle
einer Rotorspinnmaschine kann das Fadenende bei-
spielsweise durch die Abzugsdüse der Rotorspinnvor-
richtung aufgenommen werden bzw. im Falle einer Luft-
spinnmaschine durch die Luftspinndüse. In jedem Fall
kann das Fadenende hierdurch sehr schnell durch die
Fadensucheinrichtung an die Arbeitsstelle übergeben
werden, so dass Wartezeiten weiter reduziert werden.
[0019] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die Faden-
sucheinrichtung das Fadenende beim Verbringen in die
Aufnahmeposition zugleich in die Abzugsvorrichtung der
Arbeitsstelle und/oder in einen Fadenführer der Spulvor-
richtung und/oder in eine Garnüberwachungseinrichtung
eingelegt. Das Fadenende wird somit direkt durch die
Fadensucheinrichtung in eine Position im Fadenlauf ver-

bracht, in welcher es sich auch nach einem kontrollierten
Stillsetzen der Arbeitsstelle befinden würde. Zusätzliche
Handlingseinrichtungen an der Arbeitsstelle sind somit
nicht erforderlich. Grundsätzlich ist es jedoch auch denk-
bar, dass in der Aufnahmeposition das Fadenende durch
die Fadensucheinrichtung lediglich an ein pneumati-
sches Handlingsorgan übergeben wird und von dort aus
durch weitere arbeitsstelleneigenen Handlingsorgane in
die die Abzugsvorrichtung und/oder in den Fadenführer
und/oder in die Garnüberwachungseinrichtung eingelegt
wird.
[0020] Bei einer besonders vorteilhaften Ausführung
der Textilmaschine ist die Fadensucheinrichtung in
Längsrichtung der Textilmaschine entlang mehrerer ne-
beneinander angeordneter Arbeitsstellen verfahrbar ist.
Dabei ist es wiederum vorteilhaft, wenn die Fadensuch-
einrichtung mittels eines eigenen Fahrantriebs verfahr-
bar ist. Denkbar ist es jedoch auch, einen Antrieb für die
Fadensucheinrichtung an der Textilmaschine anzuord-
nen und die Fadensucheinrichtung mittels eines Kopp-
lungselements, beispielsweise eines Riementriebs, mit
dem Antrieb zu verbinden. Eine derartige, verfahrbare
Fadensucheinrichtung kann besonders platzsparend
ausgeführt werden, so dass die Anordnung der Arbeits-
organe der Arbeitsstelle hierdurch konstruktiv einfacher
wird.
[0021] Ist die Textilmaschine als doppelseitige Textil-
maschine vorgesehen, so kann eine derartige, in Längs-
richtung der Textilmaschine verfahrbare Fadensuchein-
richtung einfach und platzsparend ausgeführt werden,
wenn diese mittig zwischen zwei Längsseiten der Textil-
maschine verfahrbar ist. Die Fadensucheinrichtung kann
dabei für jede der beiden Längsseiten separate Arbeits-
organe, also jeweils eine Saugdüse und ggf. jeweils ein
Übergabeorgan beinhalten. Alternativ kann für beide
Längsseiten der Textilmaschine eine gemeinsame
Saugdüse vorgesehen sein, die den beiden Längsseiten
bzw. deren Arbeitsstellen im Wechsel zustellbar ist. Die
gemeinsame Saugdüse und ggf. ein gemeinsames
Übergabeorgan kann hierzu beispielsweise schwenkbar
oder nach beiden Längsseiten hin klappbar auf einem
verfahrbaren Gestell angeordnet sein.
[0022] Nach einer anderen vorteilhaften Weiterbildung
ist die Fadensucheinrichtung zwischen wenigstens zwei
Arbeitsstellen der Textilmaschine hin- und her bewegbar
an der Textilmaschine angeordnet. Beispielsweise kann
eine Fadensucheinrichtung jeweils zwischen zwei in
Längsrichtung nebeneinander liegenden Arbeitsstellen
angeordnet sein und zwischen diesen hin- und her
schwenkbar sein. Zusätzlich kann die Fadensucheinrich-
tung auch derart klappbar und/oder ggf. auch telesko-
pierbar sein, dass beispielsweise vier nebeneinander lie-
gende Arbeitsstellen bedient werden können.
[0023] Nach einer vorteilhaften Ausführung der Textil-
maschine umfassen weiterhin die arbeitsstelleneigenen
Handlingsorgane zumindest eine Fadentrenneinheit
zum Ablängen des Fadenendes, eine Fadenvorberei-
tungseinheit zum Vorbereiten des abgelängten Fade-
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nendes und eine Rückführeinheit zum Rückführen des
vorbereiteten Fadenendes in die Spinnstelle und oder zu
einer Verbindungsstelle. Die Verbindungsstelle liegt im
Falle einer Spulmaschine im Bereich eines Spleißers. Im
Falle einer Spinnmaschine kann diese auch außerhalb
der Spinnstelle gelegen sein. Die Rückführeinheit kann
dabei sowohl durch eine zusätzliche Einrichtung, bei-
spielsweise ein Hilfswalzenpaar ausgeführt sein, oder
durch die reguläre Abzugsvorrichtung gebildet werden.
[0024] Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand
der nachfolgend dargestellten Ausführungsbeispiele be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Spinnmaschine in einer ersten Ausfüh-
rung als Luftspinnmaschine in einer schema-
tischen Übersichtsdarstellung,

Figur 2 eine als Luftspinnmaschine ausgeführte Tex-
tilmaschine mit einer verfahrbaren Faden-
sucheinrichtung in einer schematischen
Übersichtsdarstellung, sowie

Figur 3 eine als Rotorspinnmaschine ausgeführte
Textilmaschine mit einer verfahrbaren Fa-
densucheinrichtung in einer schematischen
Übersichtsdarstellung.

[0025] Figur 1 zeigt eine Spinnmaschine 1 in einer ers-
ten Ausführung als Luftspinnmaschine in einer schema-
tischen Übersichtsdarstellung. Die Spinnmaschine 1 be-
inhaltet in üblicher Weise eine Vielzahl nebeneinander
angeordneter Arbeitsstellen 2, von denen jede ein
Streckwerk 22 mit einem Lieferwalzenpaar 27, eine
Spinnstelle 3 mit einer Spinnvorrichtung 28, hier in Form
einer Luftspinndüse, eine Abzugsvorrichtung 9 sowie ei-
ne Spulvorrichtung 4 mit einer nicht dargestellten Chan-
giervorrichtung und einem Fadenführer 11 aufweisen.
Dem Streckwerk 22 wird ein Fasermaterial F’ zugeführt,
das in dem Streckwerk 22 verstreckt und über die Lie-
ferwalzen 27 der Spinnstelle 3 mit der Luftspinndüse zu-
geführt wird. Der dort hergestellte Faden F wird aus der
Spinnstelle 3 mittels einer Abzugsvorrichtung 9 abgezo-
gen und nach vorliegender Darstellung über eine Garn-
überwachungseinrichtung 15 und eine Paraffinierein-
richtung 26 der Spulvorrichtung 4 zugeführt, wo es auf
eine Spule 5 aufgewickelt wird.
[0026] Weiterhin ist an der Arbeitsstelle 2 eine Reihe
von Handlingsorganen 10, 16, 17, 18 vorgesehen, mittels
welchen nach einer Unterbrechung der Produktion, hier
des Spinnprozesses, ein spulenseitiges Fadenende 6
wieder angesponnen werden kann. Das Fadenende 6
wird hierzu durch eine Fadentrenneinheit 16 abgelängt,
durch eine Fadenvorbereitungseinheit 17 zum Anspin-
nen vorbereitet und durch eine Rückführeinheit 18 in die
Spinnstelle bzw. durch die Spinnstelle 3 hindurch zu ei-
ner Verbindungsstelle 19 außerhalb der Spinnstelle 3 zu-
rückgeführt. Vorliegend wird die Rückführeinheit 18
durch die Abzugsvorrichtung 9 der Arbeitsstelle gebildet,

welche zum Rückliefern des Fadenendes 6 entgegen-
gesetzt der regulären Abzugsrichtung angetrieben wird.
Die Rückführeinheit 18 kann jedoch ebenso als separate
Einheit, beispielsweise als Hilfswalzenpaar, ausgeführt
sein.
[0027] Vorliegend ist an der Arbeitsstelle 2 auch ein
pneumatisches Handlingsorgan 10 angeordnet, um das
Fadenende 6 vorübergehend zu fixieren. Dies ist jedoch
nicht unbedingt erforderlich, je nach Anordnung der ein-
zelnen Baugruppen und Handlingsorgane 16, 17, 18 an
der Arbeitsstelle 2 ist es auch möglich, das Fadenende
6 mittels der Abzugsvorrichtung 9 zu fixieren. Weiterhin
kann ein pneumatisches Handlingsorgan 10 zum Fixie-
ren des Fadenendes 6 oder zum Bilden einer Fadenre-
serve beim Wiederanspinnen auch an anderer Stelle in-
nerhalb des Fadenlaufs an der Arbeitsstelle 2 vorgese-
hen sein oder es können mehrere pneumatische Hand-
lingsorgane 10 vorhanden sein. Schließlich ist es abwei-
chend von der gezeigten Darstellung auch möglich, dass
nicht an jeder Arbeitsstelle 2 Handlingsorgane 10, 16,
17, 18 angeordnet sind, sondern diese arbeitsstellenei-
genen Handlingsorgane 10, 16, 17, 18 beispielsweise
jeweils für zwei Arbeitsstellen 2 gemeinsam vorgesehen
sind.
[0028] Die vorliegende Darstellung zeigt nun eine Si-
tuation an der Arbeitsstelle 2 nach einer gezielten Unter-
brechung des Spinnprozesses. Ein derartiges kontrol-
liertes Stillsetzen kann bei jedem planbaren Spinnstopp
erfolgen, also beispielsweise zur Beseitigung eines
Garnfehlers, zum Spulenwechsel oder zum Abschalten
der Arbeitsstelle 2 oder der Spinnmaschine. Hierfür wer-
den die Fördergeschwindigkeiten der einzelnen Arbeits-
organe 27, 9, 4 der Arbeitsstelle 2, hier zumindest der
Lieferwalzen 27, der Abzugsvorrichtung 9 und der Spul-
vorrichtung 4 allmählich und aufeinander abgestimmt bis
zum Stillstand reduziert. Die Antriebe der einzelnen Ar-
beitsorgane 27, 9, 4 sind hierzu mit einzeln ansteuerba-
ren Antrieben (nicht dargestellt) ausgestattet, welche
durch eine Steuereinrichtung (nicht dargestellt) der Ar-
beitsstelle 2 oder der Spinnmaschine 1 entsprechend an-
steuerbar sind. Das Fadenende 6 läuft hierdurch nicht
auf die Spule auf, sondern befindet sich in einer definier-
ten Aufnahmeposition A zwischen einem Ausgang 8 der
Spinnstelle 3 und der Spulvorrichtung 4. Von dort aus
kann es problemlos von den Handlingsorganen 10, 16,
17, 18 der Arbeitsstelle 2 aufgenommen werden und wie-
derangesponnen werden. Da das spulenseitige Fade-
nende 6 dabei im Wesentlichen in seinem regulären Fa-
denlauf verbleibt, muss es nach dem Anspinnen auch
nicht mehr an die Arbeitsorgane der Arbeitsstelle 2, ins-
besondere die Abzugsvorrichtung 9, die Garnüberwa-
chungseinrichtung 15 sowie den Fadenführer 11 einge-
legt werden. Die Aufnahmeposition A befindet sich vor-
liegend zwischen dem Ausgang 8 der Spinnstelle 3 und
der Abzugsvorrichtung 9. Die Fadensucheinrichtung
nach der vorliegenden Erfindung, insbesondere eine ver-
fahrbare Fadensucheinrichtung für eine Vielzahl von Ar-
beitsstellen, kann an einer Spinnmaschine, deren Ar-
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beitsstellen kontrolliert stillsetzbar sind, besonders vor-
teilhaft eingesetzt werden. Bei derartigen Maschinen
wird die Fadensucheinrichtung nur noch im Fall von un-
geplanten Unterbrechungen des Spinnprozesses benö-
tigt, so dass nur wenige oder sogar nur eine Fadensuch-
einrichtung je Spinnmaschine vorzusehen ist. Eine zwi-
schen mehreren Arbeitsstellen bewegbare Fadensuch-
einrichtung ist jedoch auch an herkömmlichen Arbeits-
stellen ohne die Möglichkeit des kontrollierten Stillset-
zens vorteilhaft.
[0029] Figur 2 zeigt nun eine erste Ausführung einer
Spinnmaschine 1, welcher ebenso wie die Spinnmaschi-
ne 1 der Figur 1 als Luftspinnmaschine ausgeführt ist.
Die Spinnmaschine der Figur 2 entspricht im Aufbau ihrer
Arbeitsstellen 2 im Wesentlichen dem in der Figur 1 be-
schriebenen, so dass diese nicht mehr beschrieben wer-
den. Zusätzlich weist die in Figur 2 gezeigte Spinnma-
schine 1 eine Fadensucheinrichtung 7 auf, welche vor-
liegend eine Saugdüse 12 sowie ein Übergabeorgan 13
aufweist. Die Fadensucheinrichtung 7 verfügt weiterhin
über ein Gestell 20 sowie ein Fahrwerk 21, mittels wel-
chem sie auf Laufschienen 23 der Spinnmaschine 1 ent-
lang der Arbeitsstellen 2 verfahrbar ist.
[0030] Tritt nun eine unvorhergesehene Unterbre-
chung des Spinnprozesses, beispielsweise durch Fa-
denbruch, auf, so läuft das spulenseitige Fadenende 6
auf die Oberfläche der Spule 5 auf. Um in einem solchen
Fall ebenfalls eine Wiederaufnahme des Spinnprozes-
ses zu ermöglichen, ist die verfahrbare Fadensuchein-
richtung 7 vorgesehen. Die Fadensucheinrichtung 7
kann sich an der betreffenden Arbeitsstelle 2 positionie-
ren und mittels der beweglichen Saugdüse 12 das Fa-
denende 6 auf der Spule 5 aufsuchen. Die Spule 5 wird
hierzu durch einen nicht dargestellten Antrieb an der Ar-
beitsstelle 2 entgegen ihrer regulären Drehrichtung an-
getrieben, so dass das Fadenende 6 in die Saugdüse 12
eingesaugt werden kann. Nach erfolgreicher Aufnahme
des Fadenendes 6 in die Saugdüse 12, was durch einen
Sensor detektiert werden kann, wird das Fadenende 6
durch das Übergabeorgan 13 von der Saugdüse 12 auf-
genommen und dem pneumatischen Handlingsorgan 10
der Arbeitsstelle 2 in Form einer Fadenschlaufe überge-
ben. Das Fadenende 6 liegt nun in der definierten Auf-
nahmeposition A vor.
[0031] Beim Verbringen des Fadenendes 6 in die Auf-
nahmeposition A wird das Fadenende 6 dabei zugleich
in die Arbeitsorgane der Spinnstelle, vorliegend zumin-
dest die Garnüberwachungseinrichtung 15, und die Ab-
zugsvorrichtung 9 eingelegt, so dass das Fadenende 6
ebenso wie zuvor zu Figur 1 beschrieben durch die ar-
beitsstelleneigenen Handlingsorgane 10, 16, 17, 18 an-
gesponnen werden kann. Gegebenenfalls kann das Fa-
denende 6 dabei auch zugleich in den Fadenführer 11
eingelegt werden. Dies ist jedoch nicht zwingend erfor-
derlich, der Faden F kann zunächst auch außerhalb des
Fadenführers 11abgelegt werden und erst nach erfolg-
reichem Anspinnvorgang wieder in diesen eingelegt wer-
den. In Figur 2 ist eine Situation gezeigt, in welcher das

Fadenende auf der Spule 5 bereits aufgefunden wurde
und durch das Übergabeorgan 13 in die Abzugsvorrich-
tung 9 und die Garnüberwachungseinheit 15 eingelegt
und in Form der Fadenschleife an das pneumatische
Handlingsorgan 10 übergeben wurde.
[0032] Dadurch, dass die Fadensucheinrichtung 7 vor-
liegend bezüglich des Ansetzvorgangs ausschließlich
die beiden Funktionen der Fadensuche und - übergabe
ausführen muss, während sich die Handlingsorgane zum
Anspinnen 10, 16, 17, 18 an der Arbeitsstelle 2 befinden,
kann die Fadensucheinrichtung 7 konstruktiv sehr ein-
fach ausgeführt werden und kostengünstig hergestellt
werden. Nach einer anderen Ausführung kann die Fa-
densucheinrichtung zusätzlich noch eine Schneidfunkti-
on ausführen, wobei die Fadensucheinrichtung 7 jedoch
noch immer sehr einfach und kostengünstig ausgeführt
werden kann. Zudem kann die Fadensucheinrichtung 7
nach der Übergabe des Fadenendes 6 sofort die nächste
Arbeitsstelle 2, an welcher ein Fadenbruch aufgetreten
ist, aufsuchen. Da zudem die Fadensucheinrichtung 7
lediglich im Fall eines unvorhergesehenen, vergleichs-
weise seltenen Fadenbruchs, nicht jedoch bei planbaren
Unterbrechungen des Spinnbetriebs benötigt wird, kön-
nen Wartezeiten an den Arbeitsstellen 2 mit entspre-
chenden Produktionsausfällen nahezu vollständig ver-
mieden werden.
[0033] Vorliegend ist die Saugdüse 12 schwenkbe-
weglich ausgeführt und weist hierfür einen Antrieb 14
auf. Die Saugdüse 12 könnte jedoch ebenso linear be-
weglich ausgeführt werden oder in sonstiger Weise der
Spule 5 zustellbar sein. Es ist auch nicht unbedingt er-
forderlich, ein gesondertes Übergabeorgan 13 vorzuse-
hen. Je nach Ausführung und Bewegbarkeit der Saug-
düse kann das Fadenende 6 auch direkt durch die Saug-
düse 12 in die Aufnahmeposition A an der Arbeitsstelle
2 verbracht werden. Ebenso ist es auch denkbar, meh-
rere Übergabeorgane 13 in der Fadensucheinrichtung 7
anzuordnen, um den Faden F in die Arbeitsorgane der
Spinnmaschine, insbesondere die Abzugsvorrichtung 9,
die Garnüberwachungseinrichtung 15 sowie den Faden-
führer 11, einlegen zu können bzw. diesen an die Hand-
lingsorgane 10, 16, 17, 18 zu übergeben. Abweichend
von der hier gezeigten Darstellung kann schließlich auch
noch eine Schneideinrichtung für den Faden an der Fa-
densucheinrichtung vorgesehen sein.
[0034] Figur 3 zeigt schließlich eine andere Ausfüh-
rung einer Spinnmaschine 1, welche in Form einer Ro-
torspinnmaschine ausgeführt ist. Der Aufbau der Spinn-
maschine 1 spricht im Wesentlichen dem der Spinnma-
schine 1 der Figur 2. Im Folgenden wird daher nur noch
auf die Unterschiede zur Figur 2 eingegangen.
[0035] Die Arbeitsstellen 2 der Spinnmaschine 1 der
Figur 3 beinhalten jeweils eine Spinnstelle 3 mit einer
Spinnvorrichtung 28, welche in Form einer Rotorspinn-
vorrichtung ausgeführt ist, eine Speisevorrichtung 24
und eine Auflösevorrichtung 25, über welche ein Faser-
material F’ der Spinnstelle 3 zugeführt werden kann. Der
in der Spinnstelle 3 gesponnene Faden F wird wiederum
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über eine Abzugsvorrichtung 9, eine Garnüberwa-
chungseinrichtung 15, und eine Paraffiniereinrichtung 26
abgezogen und mittels der Spulvorrichtung 4 über einen
Fadenführer 11 auf eine Spule 5 aufgewickelt. Ebenso
sind als Handlingsorgane der Arbeitsstelle 2 ein pneu-
matisches Handlingsorgan 10, eine Fadentrenneinrich-
tung 16, eine Fadenvorbereitungseinheit 17 sowie eine
Rückführeinheit 18, welche ebenfalls durch die Abzugs-
vorrichtung 9 gebildet wird, vorgesehen. Zum kontrollier-
ten Stillsetzen einer Arbeitsstelle 2 im Falle eines plan-
baren Spinnstopps können auch hier die Förderge-
schwindigkeiten der Arbeitsorgane der Arbeitsstelle 2,
insbesondere der Speisevorrichtung 24, der Auflösevor-
richtung 25, der Abzugseinrichtung 9 sowie der Spulvor-
richtung 4, definiert und aufeinander abgestimmt bis zum
Stillstand reduziert werden, so dass das Fadenende 6
nicht auf die Spule 5 aufläuft, sondern sich an einer de-
finierten Aufnahmeposition A befindet. Erforderlich ist
dies jedoch nicht.
[0036] Auch die Fadensucheinrichtung 7 entspricht in
ihrem Aufbau und ihrer Funktion der Fadensucheinrich-
tung 7 der Figur 2, so dass auf die Beschreibung zur
Figur 2 verwiesen wird.
[0037] Vorliegend dargestellt ist wiederum eine Situa-
tion, in der ein auf die Spule 5 aufgelaufenes Fadenende
6 bereits durch die Saugdüse 12 aufgenommen und
durch das Übergabeorgan 13 in die definierte Aufnah-
meposition A verbracht wurde, in welcher es nun in Form
einer Fadenschlaufe vorliegt. Das Fadenende 6 ist in der
Aufnahmeposition A in dem Handlingsorgan 10 aufge-
nommen und fixiert. Nachdem das Garn nun in der defi-
nierten Aufnahmeposition vorliegt, kann es wiederum
wie beim Anspinnen nach einem kontrollierten Stillsetzen
durch die Fadentrenneinheit 16 abgelängt, durch die Fa-
denvorbereitungseinheit 17 zum Wiederanspinnen vor-
bereitet und durch die Rückführeinheit 18 über den Aus-
gang 8 der Spinnstelle 3 in diese zurückgeführt werden.
[0038] Die beschriebene Fadensuchvorrichtung 7
kann in verschiedenen Textilmaschinen wie Spulmaschi-
nen, Luftspinnmaschinen oder Rotorspinnmaschinen
eingesetzt werden. Da die Fadensucheinrichtung 7 je-
weils nur kurz zur Fadensuche und -übergabe an einer
Arbeitsstelle 2 im Einsatz ist, während sämtliche zeitin-
tensiven Arbeiten des Anspinnprozesses, insbesondere
das Ablängen und Vorbereiten des Fadenendes 6, direkt
durch die Arbeitsstelle 2 ausgeführt werden, ergibt sich
ein erheblicher Zeitvorteil gegenüber einer herkömmli-
chen Wartungseinrichtung. Die Fadensucheinrichtung 7
kann nach erfolgter Fadenübergabe in die Aufnahmepo-
sition sofort die nächste Arbeitsstelle aufsuchen, so dass
Wartezeiten mit entsprechenden Produktionsausfällen
vermieden werden können. Zur Vermeidung von Warte-
zeiten trägt es im Falle einer kontrolliert stillsetzbaren
Arbeitsstelle weiterhin bei, dass planbare Unterbrechun-
gen des Spinnprozesses ohne die Fadensucheinrich-
tung 7 abgearbeitet werden können, so dass diese nur
noch in den vergleichsweise wenigen Fällen unvorher-
sehbarer Fadenbrüche zum Einsatz kommen muss. Da

die verfahrbare Fadensucheinrichtung 7 eine Vielzahl
von Arbeitsstellen 2 in kurzer Zeit nacheinander bedie-
nen kann, ist es nicht erforderlich, eine kostenintensive
Fadensucheinrichtung mit einem hohen Platzbedarf an
jeder der Arbeitsstellen 2 anzuordnen. Vorteilhaft ist es
weiterhin, dass die Anzahl der Fadensucheinrichtungen
7 an einer Textilmaschine problemlos an verschiedene
Maschinenlängen bzw. verschiedene Anzahlen von Ar-
beitsstellen 2 oder auch die zu erwartende Fadenbruch-
rate angepasst werden kann. Die vorgeschlagene Fa-
densucheinrichtung 7 kann zudem sehr kostengünstig
hergestellt werden, da sie neben ihren Grundkomponen-
ten wie dem Gestell 20, dem Fahrwerk 21 sowie Einrich-
tungen zur Energieversorgung und Steuerung, als Ar-
beitsorgane lediglich eine Saugdüse 12 und ein oder
mehrere Übergabeorgane 13 aufweist.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Spinnmaschine
2 Arbeitsstelle
3 Spinnstelle
4 Spulvorrichtung
5 Spule
6 Fadenende
7 Fadensucheinrichtung
8 Ausgang der Spinnstelle
9 Abzugsvorrichtung
10 pneumatisches Handlingsorgan der Arbeitsstelle
11 Fadenführer
12 Saugdüse
13 Übergabeorgan
14 Antrieb der Saugdüse
15 Garnüberwachungseinrichtung
16 Fadentrenneinheit
17 Fadenvorbereitungseinheit
18 Rückführeinheit
19 Verbindungsstelle
20 Gestell
21 Fahrwerk
22 Streckwerk
23 Laufschiene
24 Speisevorrichtung
25 Auflösevorrichtung
26 Paraffiniereinrichtung
27 Lieferwalzen
28 Spinnvorrichtung
F Faden
F’ Fasermaterial
A Aufnahmeposition

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Textilmaschine, ins-
besondere einer Spinnmaschine (1), mit einer Viel-
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zahl von in Längsrichtung der Textilmaschine ne-
beneinander angeordneten Arbeitsstellen (2), wobei
jede Arbeitsstelle (2) als Arbeitsorgane (3, 28, 4, 10,
16, 17, 18) wenigstens eine Spinnstelle (3) mit einer
Spinnvorrichtung (28) zur Herstellung eines Fadens
(F) und/oder eine Spulvorrichtung (4) zum Aufwi-
ckeln eines Fadens (F) auf eine Spule (5) und ar-
beitsstelleneigene Handlingsorgane (10, 16, 17, 18)
zum Wiederanspinnen des Fadens (F) oder zum
Verbinden zweier Fadenenden (6) aufweist, wobei
bei einer planbaren Unterbrechung der Produktion
ein spulenseitiges Fadenende (6) in einer definierten
Aufnahmeposition (A) an der Arbeitsstelle (2) bereit-
gestellt wird, wobei die Arbeitsstelle (2) kontrolliert
stillgesetzt wird, so dass das Fadenende (6) in der
definierten Aufnahmeposition (A) stehen bleibt, und
wobei zum Wiederanspinnen des Fadens (F) oder
zum Verbinden zweier Fadenenden (6) das spulen-
seitige Fadenende (6) durch Arbeitsorgane (3, 28,
4, 10, 16, 17, 18) der Arbeitsstelle (2), insbesondere
die arbeitsstelleneigenen Handlingsorgane (10, 16,
17, 18), aus der Aufnahmeposition (A) aufgenom-
men, abgelängt, zum Wiederanspinnen oder zum
Verbinden vorbereitet und angesponnen oder ver-
bunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass im
Falle eines Auflaufens des Fadenendes (6) auf die
Spule das auf die Spule (5) aufgelaufene Fadenende
(6) mittels einer im Bereich mehrerer Arbeitsstellen
(2) der Textilmaschine bewegbaren Fadensuchein-
richtung (7) auf der Oberfläche der Spule (5) aufge-
sucht wird und anschließend das Fadenende (6) in
die Aufnahmeposition (A) an der Arbeitsstelle (2)
verbracht wird, aus welcher es durch ein Arbeitsor-
gan (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) der Arbeitsstelle (2),
insbesondere durch ein arbeitsstelleneigenes Hand-
lingsorgan (10, 16, 17, 18), aufgenommen wird.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fadenende (6)
mittels eines Übergabeorgans (13) der Fadensuch-
einrichtung (7) in die Aufnahmeposition (A) an der
Arbeitsstelle (2) verbracht wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer
Spinnmaschine (1) sich die Aufnahmeposition (A)
im Fadenlauf zwischen einem Ausgang (8) der
Spinnstelle (3) und der Spulvorrichtung (4), insbe-
sondere zwischen dem Ausgang der Spinnstelle (3)
und einer Abzugsvorrichtung (9) der Arbeitsstelle
(2), befindet.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Fadenen-
de (6) beim Verbringen in die Aufnahmeposition (A)
in den Wirkungsbereich eines pneumatischen Ar-
beitsorgans (28, 10), insbesondere eines pneuma-
tischen Handlingsorgans (10), der Arbeitsstelle (2)

gebracht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Fadenen-
de (6) beim Verbringen in die Aufnahmeposition (A)
in die Abzugsvorrichtung (9) der Arbeitsstelle (2)
und/oder in einen Fadenführer (11) der Spulvorrich-
tung (4) und/oder in eine Garnüberwachungseinrich-
tung (15) eingelegt wird.

6. Textilmaschine, insbesondere Spinnmaschine (1),
insbesondere zur Durchführung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einer Vielzahl von in Längs-
richtung der Textilmaschine nebeneinander ange-
ordneten Arbeitsstellen (2), welche als Arbeitsorga-
ne (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) jeweils wenigstens eine
Spinnstelle (3) mit einer Spinnvorrichtung (28) zur
Herstellung eines Fadens (F) und/oder eine Spul-
vorrichtung (4) zum Aufwickeln eines Fadens (F) auf
eine Spule (5) sowie mehrere arbeitsstelleneigene
Handlingsorgane (10, 16, 17, 18) zum Wiederan-
spinnen des Fadens (F) oder Verbinden zweier Fa-
denenden (6) aufweisen, wobei bei einer planbaren
Unterbrechung der Produktion die Arbeitsstelle (2)
kontrolliert stillsetzbar ist, so dass ein spulenseitiges
Fadenende (6) in einer definierten Aufnahmeposi-
tion (A) stehen bleibt, wobei das spulenseitige Fa-
denende (6) mittels der Arbeitsorgane (3, 28, 4, 10,
16, 17, 18) aus der definierten Aufnahmeposition (A)
an der Arbeitsstelle (2) aufgenommen, abgelängt,
zum Wiederanspinnen oder Verbinden vorbereitet
und angesponnen werden kann, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Textilmaschine wenigstens eine
im Bereich mehrerer Arbeitsstellen (2) der Textilma-
schine bewegbare Fadensucheinrichtung (7) auf-
weist, welche eine unterdruckbeaufschlagbare
Saugdüse (12) zum Aufsuchen eines auf die Spule
(5) aufgelaufenen Fadenendes (6) beinhaltet, und
dass wenigstens ein Übergabeorgan (13) zum Ver-
bringen des aufgesuchten Fadenendes (6) von der
Saugdüse (12) in die Aufnahmeposition (A) an der
Arbeitsstelle (2) vorgesehen ist, aus welcher das Fa-
denende (6) durch ein Arbeitsorgan (3, 28, 4, 10, 16,
17, 18) der Arbeitsstelle (2), insbesondere durch ein
arbeitsstelleneigenes Handlingsorgan (10, 16, 17,
18), aufnehmbar ist.

7. Textilmaschine nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass sich bei ei-
ner Spinnmaschine (1) die Aufnahmeposition (A) im
Fadenlauf zwischen einem Ausgang (8) der Spinn-
stelle (3) und der Spulvorrichtung (4), insbesondere
zwischen dem Ausgang (8) der Spinnstelle (3) und
einer Abzugsvorrichtung (9) der Arbeitsstelle (2), be-
findet.

8. Textilmaschine nach einem der beiden vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
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dass die Fadensucheinrichtung (7) in Längsrichtung
der Textilmaschine entlang mehrerer nebeneinan-
der angeordneter Arbeitsstellen (2) verfahrbar ist,
insbesondere mittels eines eigenen Fahrantriebs
verfahrbar ist.

9. Textilmaschine nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Faden-
sucheinrichtung (7) in Längsrichtung der Textilma-
schine mittig zwischen zwei Längsseiten der Textil-
maschine angeordnet ist, insbesondere mittig zwi-
schen zwei Längsseiten der Textilmaschine verfahr-
bar ist.

10. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 6 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fadensucheinrichtung (7) zwischen wenigstens
zwei Arbeitsstellen (2) der Textilmaschine hin- und
her bewegbar ist.

11. Textilmaschine nach einem der Ansprüche 6 - 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fadenende
(6) in der Aufnahmeposition (A) durch ein pneuma-
tisches Arbeitsorgan (28, 10), insbesondere ein
pneumatisches Handlingsorgan (10) der Arbeitsstel-
le (2), insbesondere ein pneumatisches Handlings-
organ (10) zum Bilden einer Fadenreserve und/oder
zum Fixieren des Fadenendes (6), aufnehmbar ist.

12. Textilmaschine nach einem der Ansprüche 6 - 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fadenende
(6) durch das wenigstens eine Übergabeorgan (13)
in die Abzugsvorrichtung (9) und/oder in einen Fa-
denführer (11) der Spulvorrichtung (4) und/oder in
eine Garnüberwachungseinrichtung (15) der Ar-
beitsstelle (2) einlegbar ist.

13. Textilmaschine nach einem der Ansprüche 6 - 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die arbeitsstellen-
eigenen Handlingsorgane (10, 16, 17, 18) zumindest
eine Fadentrenneinheit (16) zum Ablängen des Fa-
denendes (6), eine Fadenvorbereitungseinheit (17)
zum Vorbereiten des abgelängten Fadenendes (6)
und eine Rückführeinheit (18) zum Rückführen des
vorbereiteten Fadenendes (6) in die Spinnstelle (3)
und/oder zu einer Verbindungsstelle (19) umfassen.

14. Textilmaschine nach einem der Ansprüche 6 - 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die verfahrbare
Fadensucheinrichtung (7) als Arbeitsorgane ledig-
lich die unterdruckbeaufschlagbare, bewegbare
Saugdüse (12), wenigstens ein Übergabeorgan (13)
und ggf. eine Fadenschneideinrichtung beinhaltet.

Claims

1. Method for operating a textile machine, in particular

a spinning machine (1), with a multiple number of
work stations (2) arranged next to each other in a
longitudinal direction of the textile machine, whereas
each work station (2), as a work element (3, 28, 4,
10, 16, 17, 18), features at least one spinning unit
(3) with a spinning device (28) for producing a thread
(F) and/or one winding device (4) for winding a thread
(F) onto a bobbin (5) and handling elements (10, 16,
17, 18) of their own work station for piecing the thread
(F) or for connecting two thread ends (6), whereas,
in the event of a predictable interruption in produc-
tion, a thread end (6) on the bobbin side is provided
in a defined receiving position (A) at the work station
(2), whereas the work station (2) is shut down in a
controlled manner, such that the thread end (6) re-
mains in the defined receiving position (A), and
whereas, for piecing the thread (F) or for connecting
two thread ends (6), the thread end (6) on the bobbin
side is cut to length by work elements (3, 28, 4, 10,
16, 17, 18) of the work station (2), in particular the
handling elements (10, 16, 17, 18) of their own work
station, received from the receiving position (A), pre-
pared for piecing or for connecting and pieced up or
connected, characterized in that, in the event of a
winding-on of the thread end (6) on the bobbin, the
thread end (6) wound on the bobbin (5) is sought out
by means of a thread seeking device (7) on the sur-
face of the bobbin (5) movable in the area of multiple
work stations (2) of the textile machine, and the
thread end (6) is subsequently moved into the re-
ceiving position (A) at the work station (2), from which
it is received by a work element (3, 28, 4, 10, 16, 17,
18) of the work station (2), in particular a handling
element (10, 16, 17, 18) of its own work station.

2. Method according to the preceding claim, charac-
terized in that the thread end (6) is moved by means
of a transfer element (13) of the thread seeking de-
vice (7) into the receiving position (A) at the work
station (2).

3. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, with a spinning machine (1),
the receiving position (A) is located in the thread path
between an output (8) of the spinning unit (3) and
the winding device (4), in particular between the out-
put of the spinning unit (3) and a draw-off device (9)
of the work station (2).

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, upon moving into the receiv-
ing position (A), the thread end (6) is brought into
the effective area of a pneumatic work element (28,
10), in particular a pneumatic handling element (10),
of the work station (2).

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, upon moving into the receiv-
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ing position (A), the thread end (6) is inserted into
the draw-off device (9) of the work station (2) and/or
into a thread guide (11) of the winding device (4)
and/or into a yarn monitoring device (15).

6. Textile machine, in particular a spinning machine (1),
in particular for carrying out the method according
to claim 1, with a multiple number of work stations
(2) arranged next to each other in a longitudinal di-
rection of the textile machine, which, as work ele-
ments (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18), feature at least one
spinning unit (3) with a spinning device (28) for pro-
ducing a thread (F) and/or one winding device (4)
for winding a thread (F) onto a bobbin (5), along with
multiple handling elements (10, 16, 17, 18) of their
own work station for piecing the thread (F) or for con-
necting two thread ends (6), whereas in the event of
a predictable interruption in production the work sta-
tion (2) can be shut down in a controlled manner,
such that the thread end on the bobbin side (6) re-
mains in a defined receiving position (A), whereas
the thread end on the bobbin side (6) can be, by
means of the work elements (3, 28, 4, 10, 16, 17,
18), received from the defined receiving position (A)
at the work station (2), cut to length, prepared for
piecing or connecting and pieced up, characterized
in that the textile machine features at least one
thread seeking device (7) movable in the area of mul-
tiple work stations (2) of the textile machine, which
includes a suction nozzle (12) subjected to negative
pressure for seeking out a thread end (6) wound on
the bobbin (5), and that at least one transfer element
(13) is provided for moving the thread end (6) that is
sought out from the suction nozzle (12) to the receiv-
ing position (A) at the work station (2), from which
the thread end (6) is receivable by a work element
(3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) of the work station (2), in
particular a handling element (10, 16, 17, 18) of its
own work station.

7. Textile machine according to the preceding claim,
characterized in that, with a spinning machine (1),
the receiving position (A) is located in the thread path
between an output (8) of the spinning unit (3) and
the winding device (4), in particular between the out-
put (8) of the spinning unit (3) and a draw-off device
(9) of the work station (2).

8. Textile machine according to one of the two preced-
ing claims, characterized in that the thread seeking
device (7) is movable in a longitudinal direction of
the textile machine along multiple work stations (2)
arranged next to each other, in particular by means
of its own travel drive.

9. Textile machine according to the preceding claim,
characterized in that the thread seeking device (7)
is arranged in a longitudinal direction of the textile

machine centrally between two longitudinal sides of
the textile machine; in particular, it is centrally mov-
able between two longitudinal sides of the textile ma-
chine.

10. Textile machine according to one of the preceding
claims 6 - 9, characterized in that the thread seek-
ing device (7) can be moved back and forth between
at least two work stations (2) of the textile machine.

11. Textile machine according to one of the preceding
claims 6 - 10, characterized in that the thread end
(6) can be received in the receiving position (A) by
a pneumatic work element (28, 10), in particular a
pneumatic handling element (10) of the work station
(2), in particular a pneumatic handling element (10)
for forming a thread reserve and/or for fixing the
thread end (6).

12. Textile machine according to one of the preceding
claims 6 - 11, characterized in that the thread end
(6) can be inserted by the at least one transfer ele-
ment (13) into the draw-off device (9) and/or into a
thread guide (11) of the winding device (4) and/or
into a yarn monitoring device (15) of the work station
(2).

13. Textile machine according to one of the preceding
claims 6 - 12, characterized in that the handling
elements (10, 16, 17, 18) of their own work station
comprise at least one thread separating unit (16) for
cutting the thread end (6) to length, one thread pre-
paring unit (17) for preparing the pre-cut thread end
(6) and one feedback unit (18) for returning the pre-
pared thread end (6) to the spinning unit (3) and/or
to a connection point (19).

14. Textile machine according to one of the preceding
claims 6 - 13, characterized in that the movable
thread seeking device (7), as a work element, in-
cludes only the movable suction nozzle (12) subject-
ed to negative pressure, at least one transfer ele-
ment (13) and, if applicable, one thread cutting de-
vice.

Revendications

1. Procédé pour exploiter une machine textile, en par-
ticulier un métier à filer (1), comportant une multitude
de postes de travail (2) disposés les uns à côté des
autres dans le sens longitudinal de la machine tex-
tile, chaque poste de travail (2) comportant en tant
qu’organes de travail (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) au
moins un poste de filage (3) avec un dispositif de
filage (28) pour fabriquer un fil (F) et/ou un dispositif
de bobinage (4) pour enrouler un fil (F) sur une bo-
bine (5) et des organes de manipulation (10, 16, 17,
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18) propres au poste de travail pour rattacher par
filage le fil (F) ou pour relier deux extrémités (6) de
fil, sachant que, en cas d’interruption prévisible de
la production, une extrémité (6) de fil côté bobine est
mise à disposition dans une position de prélèvement
définie (A) au poste de travail (2), sachant que le
poste de travail (2) est arrêté de manière contrôlée
de sorte que l’extrémité (6) de fil reste immobilisée
dans la position de prélèvement définie (A), et sa-
chant que, pour le rattachement par filage du fil (F)
ou pour le raccordement de deux extrémités (6) de
fil, l’extrémité (6) de fil du côté bobine est prélevée
de la position de prélèvement (A) par des organes
de travail (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) du poste de travail
(2), en particulier les organes de manipulation (10,
16, 17, 18) propres au poste de travail, coupée à
longueur, préparée pour le rattachement par filage
ou pour le raccordement et rattachée par filage ou
raccordée, caractérisé en ce que, en cas de mon-
tée de l’extrémité (6) de fil sur la bobine, l’extrémité
(6) de fil montée sur la bobine (5) est recherchée sur
la surface de la bobine (5) au moyen d’un dispositif
de recherche (7) de fil pouvant être déplacé dans la
zone de plusieurs postes de travail (2) de la machine
textile et l’extrémité (6) de fil est ensuite amenée
dans la position de prélèvement (A) au poste de tra-
vail (2), à partir de laquelle elle est prélevée par un
organe de travail (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18) du poste
de travail (2), en particulier par un organe de mani-
pulation (10, 16, 17, 18) propre au poste de travail.

2. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que l’extrémité (6) de fil est amenée
dans la position de prélèvement (A) au poste de tra-
vail (2) par un organe de transfert (13) du dispositif
de recherche (7) de fil.

3. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que dans une machine à filer
(1), la position de prélèvement (A) se situe dans le
trajet de fil entre une sortie (8) du poste de filage (3)
et le dispositif de bobinage (4), en particulier entre
la sortie du poste de filage (3) et un dispositif d’ex-
traction (9) du poste de travail (2).

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’extrémité (6) de fil, lors
de l’amenée dans la position de prélèvement (A), est
amenée dans la zone d’action d’un organe de travail
(28, 10) pneumatique, en particulier, d’un organe de
manipulation (10) pneumatique du poste de travail
(2).

5. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l’extrémité (6) de fil, lors
de l’amenée dans la position de prélèvement (A), est
inséré dans le dispositif d’extraction (9) du poste de
travail (2) et/ou dans un guide-fil (11) du dispositif

de bobinage (4) et/ou dans un dispositif de sur-
veillance (15) de fil.

6. Machine textile, en particulier métier à filer (1), en
particulier pour exécuter le procédé selon la reven-
dication 1, avec une multitude de postes de travail
(2) disposés les uns à côté des autres dans le sens
longitudinal de la machine textile, lesquels compor-
tent respectivement en tant qu’organes de travail (3,
28, 4, 10, 16, 17, 18) au moins un poste de filage (3)
avec un dispositif de filage (28) pour fabriquer un fil
(F) et/ou un dispositif de bobinage (4) pour enrouler
un fil (F) sur une bobine (5) ainsi que plusieurs or-
ganes de manipulation (10, 16, 17, 18) propres au
poste de travail pour rattacher par filage le fil (F) ou
pour relier deux extrémités (6) de fil, sachant que,
en cas d’interruption prévisible de la production, le
poste de travail (2) est arrêté de manière contrôlée
de sorte qu’une extrémité (6) de fil du côté bobine
reste immobilisée dans une position de prélèvement
définie (A), sachant que l’extrémité (6) de fil du côté
bobine peut être prélevée de la position de prélève-
ment (A) définie au poste de travail (2) par les orga-
nes de travail (3, 28, 4, 10, 16, 17, 18), coupée à
longueur, préparée pour le rattachement par filage
ou pour le raccordement et rattachée par filage, ca-
ractérisée en ce que la machine textile comporte
au moins un dispositif de recherche (7) de fil pouvant
être déplacé dans la zone de plusieurs postes de
travail (2) de la machine textile, lequel comporte une
buse d’aspiration (12) pouvant être soumise à une
dépression pour rechercher une extrémité (6) de fil
montée sur la bobine (5), et en ce qu’il est prévu au
moins un organe de transfert (13) pour amener l’ex-
trémité (6) de fil recherchée de la buse d’aspiration
(12) dans la position de prélèvement (A) au poste
de travail (2), à partir de laquelle l’extrémité (6) de
fil peut être prélevée par un organe de travail (3, 28,
4, 10, 16, 17, 18) du poste de travail (2), en particulier
par un organe de manipulation (10, 16, 17, 18) propre
au poste de travail.

7. Machine textile selon la revendication précédente,
caractérisée en ce que dans une machine à filer
(1), la position de prélèvement (A) se situe dans le
trajet de fil entre une sortie (8) du poste de filage (3)
et le dispositif de bobinage (4), en particulier entre
la sortie (8) du poste de filage (3) et un dispositif
d’extraction (9) du poste de travail (2).

8. Machine textile selon l’une des deux revendications
précédentes, caractérisée en ce que le dispositif
de recherche (7) de fil peut être déplacé dans le sens
longitudinal de la machine textile, le long de plusieurs
postes de travail (2) disposés les uns à côté des
autres, en particulier au moyen de son propre dis-
positif de transmission.
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9. Machine textile selon la revendication précédente,
caractérisée en ce que le dispositif de recherche
(7) de fil est disposé au milieu entre deux côtés lon-
gitudinaux de la machine textile dans le sens longi-
tudinal de la machine textile, en particulier, qu’il est
déplaçable au milieu entre deux côtés longitudinaux
de la machine textile.

10. Machine textile selon l’une des revendications 6-9
précédentes, caractérisée en ce que le dispositif
de recherche (7) de fil est déplaçable en va-et-vient
entre au moins deux postes de travail (2) de la ma-
chine textile.

11. Machine textile selon l’une des revendications 6 -
10, caractérisée en ce que l’extrémité (6) de fil,
dans la position de prélèvement (A), peut être pré-
levée par un organe de travail pneumatique (28, 10),
en particulier un organe de maniement pneumatique
(10) du poste de travail (2), en particulier un organe
de maniement pneumatique (10) pour former une
réserve de fil et/ou pour fixer l’extrémité (6) de fil.

12. Machine textile selon l’une des revendications 6-11,
caractérisée en ce que l’extrémité (6) de fil peut
être insérée par l’au moins un organe de transfert
(13) dans le dispositif d’extraction (9) et/ou dans un
guide-fil (11) du dispositif de bobinage (4) et/ou dans
un dispositif de surveillance (15) de fil du poste de
travail (2).

13. Machine textile selon l’une des revendications 6-12,
caractérisée en ce que les organes de manipulation
(10, 16, 17, 18) propres au poste de travail compren-
nent au moins une unité de coupe (16) de fil pour
couper à longueur l’extrémité (6) de fil, une unité de
préparation (17) de fil pour préparer l’extrémité (6)
de fil coupée à longueur et une unité de retour (18)
pour ramener l’extrémité (6) de fil préparée dans le
poste de filage (3) et/ou dans un poste de raccorde-
ment (19).

14. Machine textile selon l’une des revendications 6-13,
caractérisée en ce que le dispositif de recherche
(7) de fil déplaçable comporte en tant qu’organes de
travail uniquement la buse d’aspiration mobile (12)
pouvant être soumise à une dépression, au moins
un organe de transfert (13) et, le cas échéant, un
dispositif de coupe de fil.
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