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(54) VERFAHREN ZUM VORBEREITEN EINES GARNENDES ZUM ANSPINNEN AN EINER
ROTORSPINNVORRICHTUNG EINER ROTORSPINNMASCHINE SOWIE
ROTORSPINNMASCHINE

(67)  Bei einem Verfahren zum Vorbereiten eines
Garnendes (9) zum Anspinnen an einer Rotorspinnvor-
richtung (2) einer Rotorspinnmaschine (1) mit einem mit
einem Deckel (4) verschlieBbaren und tGber einen Unter-
druckkanal (8) mit einem Unterdruck beaufschlagbaren
Rotorgehause (3), mit einem in dem Rotorgehduse (3)
drehbar gelagerten und wahrend des Spinnbetriebs mit
einer Betriebsdrehzahl umlaufenden Spinnrotor (5) so-
wie mit einer Abzugsduse (7), wird das vorzubereitende
Garnende (9) in den Unterdruckkanal (8) eingeftihrt und
durch eine Trennstruktur (10) des offenen Randes des
sich drehenden Spinnrotors (5) unterbrochen und da-
durch zum Anspinnen vorbereitetet. Der Spinnrotor (5)
wird wahrend der Unterbrechung des Garnendes (9) mit
einer definierten Garnendenvorbereitungsdrehzahl an-
getrieben, wobei die Garnendenvorbereitungsdrehzahl
entweder gleich der Betriebsdrehzahl des Spinnrotors
(5) oder geringer ist als die Betriebsdrehzahl des Spinn-
rotors (5). Eine entsprechende Rotorspinnmaschine (1)
weist eine Steuereinheit (17) auf, mittels welcher die Ro-
torspinnvorrichtung (2) gemag einem der vorhergehen-
den Anspriiche betreibbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Vorbereiten eines Garnendes zum Anspinnen an
einer Rotorspinnvorrichtung einer Rotorspinnmaschine,
wobei die Rotorspinnmaschine ein mit einem Deckel ver-
schlielbares und Uber einen Unterdruckkanal mit einem
Unterdruck beaufschlagbares Rotorgehduse, einen in
dem Rotorgehduse drehbar gelagerten und wahrend des
Spinnbetriebs mit einer Betriebsdrehzahl umlaufenden
Spinnrotor sowie eine Abzugsdiise aufweist. Bei den
Verfahren wird das vorzubereitende Garnende in den
Unterdruckkanal der Rotorspinnvorrichtung eingefiihrt
und durch eine Trennstruktur des offenen Randes des
sich drehenden Spinnrotors unterbrochen und dadurch
zum Anspinnen vorbereitet. Weiterhin betrifft die Erfin-
dung eine entsprechende Rotorspinnmaschine mit we-
nigstens einer derartigen Rotorspinnvorrichtung.

[0002] Um beim Spinnen an einer Rotorspinnmaschi-
ne den Spinnprozesses starten zu kbnnen oder nach ei-
ner Unterbrechung des Spinnprozesses, beispielsweise
aufgrund eines Fadenbruches, eines Qualitatsschnittes
oder nach dem Herunterfahren der Rotorspinnmaschine
den Spinnprozess wieder aufnehmen zu kénnen, muss
stets ein Garnende flir den Anspinnvorgang vorbereitet
werden. Hierflr ist es erforderlich, das Garnende aufzu-
fasern, um die einzelnen Fasern des Garnendes flir den
Anspinnvorgang auszurichten und von Kurzfasern zu be-
freien. Das zum Anspinnen vorbereitete Garnende muss
dann mit einer moglichst exakt bemessenen Léange wie-
der in den Spinnrotor zurtickgefiihrt werden, um sich mit
dem dort abgelegten Fasermaterial wieder verbinden zu
kénnen.

[0003] Zum Vorbereiten von Garnenden fir das An-
spinnen ist es im Stand der Technik beispielsweise be-
kannt geworden, das Garnende pneumatisch aufzube-
reiten. Dabei wird das Garnende einer Luftstrémung, die
in tangentialer, axialer und oder radialer Richtung des
Garnendes wirkt, ausgesetzt.

[0004] Aus der DE 196 53 389 A1 ist es weiterhin be-
kannt geworden, das Garnende mittels einer mit Nadeln
oder Sagezdhnen besetzten, rotierenden Walze vorzu-
bereiten. Mittels einer derartigen Walze ist es moglich,
im Rotorgarn typischerweise vorhandene Bauchbinden
zu o6ffnen, welche die pneumatische Garnendenprapa-
ration behindern kénnen. Im Anschluss an das Offnen
der Bauchbinden wird wiederum eine pneumatische Gar-
nendenpraparation durchgefiihrt.

[0005] Ausder DE 102012110926 A1 ist es weiterhin
bekannt geworden, das Garnende mittels des Randbe-
reichs des sich drehenden Spinnrotors aufzubereiten.
Das Garn wird hierzu bei zumindest teilweise gedffnetem
Rotorgehause in die Nahe des offenen Randes des
Spinnrotors gebracht. Der Spinnrotor wird nun in Dre-
hung versetzt und der Deckel des Rotorgehduses ge-
schlossen, so dass das Garnende nun gegen den offe-
nen Rand des Rotors gedriickt und durchtrennt wird. Der
Rand des Spinnrotors ist hierzu mit einer Aufrauhung
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oder einem Schleifmittel versehen. Nach einer anderen
Ausflihrung wird das Garn in das geschlossene Rotor-
gehéause eingebracht, wobei ein einzelner angetriebener
Rotor in seiner Achsrichtung verschoben wird. Nachdem
Einfihren des Garnendes wird der Rotor wiederum in
seine Betriebsposition zuriick verschoben und in Dre-
hung versetzt, so dass es durch das Hochlaufen des Ro-
tor zu einer Unterbrechung des Garnendes kommt. Mit-
tels dieser Art der Garnendenvorbereitung kdnnen sto-
rende Bauchbinden gedffnet werden und die Garnen-
denpraparation kann direkt an der Spinnstelle durchge-
fuhrt werden. Es kann dabei jedoch zu Unterschieden in
der Qualitdt der Garnendenaufbereitung hinsichtlich
Lange und Auffaserung des Garnendes kommen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zur Garnendenpraparation sowie eine
entsprechende Rotorspinnmaschine vorzuschlagen,
mittels welcher auch bei verschiedenen Anwendungen
eine gute und gleichmaRige Garnendenvorbereitung er-
zielbar ist.

[0007] Die Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche.

[0008] Bei einem Verfahren zum Vorbereiten eines
Garnendes zum Anspinnen an einer Rotorspinnvorrich-
tung, wobei die Rotorspinnvorrichtung ein mit einem De-
ckelverschlieRbares und tiber einen Unterdruckkanal mit
einem Unterdruck beaufschlagbares Rotorgehause, ei-
nen in dem Rotorgehduse drehbar gelagerten und wah-
rend des Spinnbetriebs mit einer Betriebsdrehzahl um-
laufenden Spinnrotor sowie eine Abzugsdiise aufweist,
wird das vorzubereitende Garnende in den Unterdruck-
kanal der Rotorspinnvorrichtung eingeftihrt und durch ei-
ne Trennstruktur des offenen Randes des sich drehen-
den Spinnrotors unterbrochen und dadurch zum Anspin-
nen vorbereitet. Der Spinnrotor wird dabei wahrend der
Unterbrechung des Garnendes mit einer definierten Gar-
nendenvorbereitungsdrehzahl angetrieben. Die Garnen-
denvorbereitungsdrehzahl ist entweder gleich der Be-
triebsdrehzahl des Spinnrotors oder geringer als die Be-
triebsdrehzahl des Spinnrotors.

[0009] Durch das Antreiben des Spinnrotors wahrend
der Unterbrechung des Garnendes mit einer definierten
Drehzahl wird erreicht, dass die Garnenden stets unter
jeweils gleichen Bedingungen mit einer definierten
Trenngeschwindigkeit unterbrochen werden, so dass
auch bei verschiedenen Anwendungen die Garnenden
mit einer weitgehend konstanten Garnendenlénge vor-
bereitet und aufgefasert werden. Durch den Antrieb des
Spinnrotors mit einer gegeniiber der Betriebsdrehzahl
reduzierten Garnendenvorbereitungsdrehzahl kommtes
darliber hinaus zu einer sehr schonenden Durchtren-
nung des Garnendes, welches hierdurch sehr gleichma-
Rig aufgefasert wird. Aufgrund der gleichmaRigen, repro-
duzierbar guten Aufldsung der Garnenden kann die Er-
folgsquote des Anspinnvorganges erhdht werden, so
dass insgesamt auch der Maschinennutzeffekt steigt.
Zugleich wird durch das in optimaler Weise aufbereitete
Garnende auch eine gute und reproduzierbare Qualitat
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des Anspinners erhalten, so dass die Garnqualitat ins-
gesamt verbessert werden kann.

[0010] Eine Rotorspinnmaschine mit wenigstens einer
Rotorspinnvorrichtung mit einem mit einem Deckel ver-
schliebaren und iber einen Unterdruckkanal mit einem
Unterdruck beaufschlagbaren Rotorgehduse, mit einem
in dem Rotorgehause drehbar gelagerten Spinnrotor so-
wie mit einer Abzugsdiise, wobei ein Rand des Spinnro-
tors eine Trennstruktur zum Unterbrechen und Vorberei-
ten eines in den Unterdruckkanal eingefiihrten Garnen-
des zum Anspinnen aufweist, beinhaltet zur Durchfiih-
rung des Verfahrens zur Garnendenvorbereitung eine
entsprechende Steuereinheit. Mittels der Steuereinheit
ist es mdoglich, den Spinnrotor wahrend der Unterbre-
chung des Garnendes mit einer definierten Garnenden-
vorbereitungsdrehzahl anzutreiben, die geringer ist als
die Betriebsdrehzahl des Spinnrotors.

[0011] Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Garnenden-
vorbereitungsdrehzahl weniger als 80 %, vorzugsweise
weniger als 65 % und besonders bevorzugt weniger als
55 % der Betriebsdrehzahl betragt und vorzugsweise ge-
ringer ist als eine Anspinndrehzahl des Spinnrotors. Ein
zu schnelles Durchtrennen des Garnendes, bei welchem
keine ausreichende Auffaserung erzielt werden kann,
wird hierdurch vermieden. Daneben kann insbesondere
mit einer Garnendenvorbereitungsdrehzahl von weniger
als 55 % der Betriebsdrehzahl auch Sicherheitsaspekten
Rechnung getragen werden, wenn die Garnendenvor-
bereitung bei teilweise gedffnetem Rotorgehause durch-
geflhrt wird.

[0012] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist es
vorteilhaft, wenn der Deckel des Rotorgehduses vor dem
Einflhren des Garnendes in den Unterdruckkanal in eine
Zwischenstellung, insbesondere eine Halboffenstellung,
Uberfuihrt wird und das vorzubereitende Garnende bei
stehendem Spinnrotor und halboffenem Rotorgehause
in den Unterdruckkanal eingefiihrt wird. AnschlieRend
wird der Spinnrotor in Drehung versetzt und mit der Gar-
nendenvorbereitungsdrehzahl fir die vorbestimmte Zeit-
dauer angetrieben, wobei das Garn unterbrochen wird.
Erst nach dem Unterbrechen des Garnendes wird der
Deckel schlieRlich in eine Geschlossenstellung uber-
fuhrt. Der Deckel des Rotorgehduses ist hierzu zumin-
dest in eine Geschlossenstellung, eine Offenstellung so-
wie eine Zwischenstellung, insbesondere eine Halbof-
fenstellung, bringbar bzw. zwischen diesen Stellungen
hin und her tberflhrbar.

[0013] Nach einervorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens wird das zum Anspinnen vorbereitete Garnende
bereits durch das SchlieRen des Deckels bzw. das Be-
wegen des Deckels aus der Zwischenstellung in die Ge-
schlossenstellung in die Fasersammelrille des Spinnro-
tors riickgefuhrt. Es ist jedoch ebenso méglich, die in den
Spinnrotor zurlickzuliefernde Garnlange in tblicher Wei-
se durch einen kurzzeitigen Antrieb der Abzugsrichtung
der Rotorspinnvorrichtung entgegen der regularen Ab-
zugsrichtung zur Verfligung zu stellen.

[0014] Fir eine gute und reproduzierbare Garnenden-
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vorbereitung ist es weiterhin vorteilhaft, wenn zur Gar-
nendenvorbereitung der Spinnrotor jeweils fir eine vor-
bestimmte Zeitdauer mit der definierten Garnendenvor-
bereitungsdrehzahl angetrieben wird. Die vorbestimmte
Zeitdauer wird dabei derart festgelegt, dass einerseits
von einer zuverlassigen Durchtrennung des Fadenendes
innerhalb dieses Zeitraumes ausgegangen werden kann
und andererseits der Anspinnvorgang schnell fortgesetzt
werden kann, um den Maschinennutzeffekt nicht nach-
teilig zu beeinflussen. Um fiir alle Applikationen auf der
Rotorspinnmaschine eine optimale Garnendenvorberei-
tung zu erreichen, ist es weiterhin vorteilhaft, wenn die
vorbestimmte Zeitdauer in Abhangigkeit von einer Art
des produzierten Garns und/oder einer Art des Spinnro-
tors eingestellt wird.

[0015] Nach einervorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens werden im Falle einer planbaren Unterbrechung
des Spinnbetriebs an der Garnherstellung beteiligte Vor-
richtungen, zumindest eine Speisevorrichtung und eine
Spulvorrichtung, derart kontrolliert bis zum Stillstand ab-
gebremst, dass das Garnende sich nach dem kontrol-
lierten Abbremsen innerhalb der Rotorspinnvorrichtung,
insbesondere innerhalb der Abzugsdise befindet. Es
kann somit im Falle einer planbaren Unterbrechung des
Spinnbetriebs das Auflaufen des Garnendes aufdie Spu-
le mitdem folgenden aufwandigen Fadensuchen vermie-
den werden. Das kontrollierte Herunterfahren der Rotor-
spinnvorrichtung ist insbesondere in Verbindung mit der
Garnendenvorbereitung durch den offenen Rand des
Spinnrotors vorteilhaft, dadas Garn vollstandig in seinem
reguldren Fadenlauf verbleibt und direkt aus seiner End-
position innerhalb der Rotorspinnvorrichtung bzw. inner-
halb der Abzugsdiise in den Unterdruckkanal eingesaugt
werden kann, was weiterhin zu einer Steigerung des Ma-
schinennutzeffekts beitragt.

[0016] Eine vorteilhafte Weiterbildung des Verfahrens
sieht dabei vor, dass das Garnende nach dem kontrol-
lierten Abbremsen entgegen seiner reguldren Abzugs-
richtung von einer Spule abgewickelt, in den Unterdruck-
kanal der Rotorspinnvorrichtung eingefiihrt und riickge-
spult wird, bis ein fehlerhaftes Garnstuick vollstédndig in
den Unterdruckkanal eingesaugt ist, und anschlieRend
das Garnende zum Anspinnen vorbereitet wird. Im Falle
eines Qualitatsschnittes kann das fehlerhafte Garnstiick
somit direkt durch den Unterdruckkanal hindurch einge-
saugt, abgetrennt und entsorgt werden. Dabei kann zu-
gleich mit dem Trennen des fehlerhaften Garnstuicks be-
reits die Garnendenvorbereitung fiir das Wiederanspin-
nen erfolgen.

[0017] Zum Rickspulen des Garnendes werden vor-
teilhafterweise die Spulvorrichtung und die Abzugsvor-
richtung entgegen ihrerregularen Drehrichtung angetrie-
ben, wobei die Abzugsvorrichtung mit einer héheren Ge-
schwindigkeit als die Spulvorrichtung angetrieben wird.
Die Hohe der Geschwindigkeit bezieht sich dabei auf die
Umfangsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung bzw.
der Spulvorrichtung und somit auf die Geschwindigkeit,
mit welcher das Garn transportiert wird. Durch den
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schnelleren Antrieb der Abzugsvorrichtung wird das zu
spulende Garn mit einem Anspannverzug beaufschlagt,
wodurch ein Haften des Garnes auf der Spule und hier-
durch bedingte eventuelle Back-Loops vermieden wer-
den kénnen. Bei einer Rotorspinnmaschine ist es dabei
vorteilhaft, wenn die Spulvorrichtung zum Rickspulen
mit einer Sanftanlaufsteuerung versehen ist.

[0018] Zumkontrollierten Abbremsen der ander Garn-
herstellung beteiligten Vorrichtungen ist es weiterhin vor-
teilhaft, wenn der Spinnrotor zunachst von seiner Be-
triebsdrehzahl auf eine Abbremsdrehzahl, welche gerin-
ger ist als die Betriebsdrehzahl, gebracht wird und fir
eine vorbestimmte Zeitdauer mit der Abbremsdrehzahl
angetrieben wird. Erst anschliefend wird der Spinnrotor
bis zum Stillstand abgebremst. Es kann somit auch wah-
rend des kontrollierten Abbremsens noch ein reguléres
Garn erzeugt werden bzw. zumindest die Lénge eines
wahrend des kontrollierten Abbremsens produzierten,
fehlerhaften Garnstiickes reduziert werden. Besonders
vorteilhaftistes dabei, wenn die Abbremsdrehzahl gleich
gro wie oder geringer als die Anspinndrehzahl des
Spinnrotors ist, da hierdurch im Wesentlichen die glei-
chen Betriebsbedingungen wie wahrend des Anspin-
nens herrschen.

[0019] Daneben ist es vorteilhaft, wenn nach dem
Uberfiihren des Deckels in die Zwischenstellung und vor
dem Einfihren des Garnendes in den Unterdruckkanal
der Spinnrotor einer Reinigung, insbesondere einer
pneumatischen Reinigung, unterzogen wird. Vorteilhaft
dabeiistes, dass das Reinigen des Spinnrotors ebenfalls
in der Zwischenstellung erfolgen kann und somit Zeit ein-
gespart werden kann, was wiederum dem Maschinen-
nutzeffekt zugutekommt. Neben einer pneumatischen
Reinigung ist natlrlich auch eine mechanische Reini-
gung mittels einer Birste oder eines Schabers moglich.
[0020] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Rotorspinnmaschine ist das Unterdruckniveau
in dem Unterdruckkanal einstellbar. Bei dem Verfahren
zur Garnendenvorbereitung kann somit eine Anpassung
des Unterdruckniveaus an die Art des produzierten Gar-
nes vorgenommen werden. Beispielsweise kann bei
Garnen, welche schwieriger einzusaugen sind, das Un-
terdruckniveau erhdht werden.

[0021] Ebensoistes vorteilhaft, wenn das Unterdruck-
niveau in dem Unterdruckkanal vor dem Einfiihren des
Garnendes in den Unterdruckkanal zumindest kurzzeitig
erhoht wird. Das Einfihren des Garnendes in den Unter-
druckkanal kann hierdurch erleichtert werden.

[0022] Um die Unterbrechung des Garnendes zuver-
l1assig durchfiihren zu kénnen, ist es weiterhin vorteilhaft,
wenn das Garnende wahrend seiner Unterbrechung mit-
tels einer Abzugsvorrichtung der Rotorspinnvorrichtung
vorzugsweise oszillierend in seiner Langsrichtung be-
wegt wird. Neben der Unterstlitzung des Trennvorgan-
ges kann mittels der Bewegung des Garnendes auch die
Lange des vorbereiteten Garnendes eingestellt werden.
[0023] Wird fir eine planbaren Unterbrechung des
Spinnbetriebs die Rotorspinnvorrichtung bzw. die an der
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Garnherstellung beteiligten Vorrichtungen kontrolliert
abgebremst, so ist es vorteilhaft, wenn das Garnende
bei Stillstand der Rotorspinnvorrichtung mittels eines Ab-
zugsrdhrchen oder einer Klemmvorrichtung in der Spinn-
vorrichtung, insbesondere in der Abzugsdise, fixiert
wird. Die Rotorspinnvorrichtung weist hierzu vorzugswei-
se bezogen auf die regulare Abzugsrichtung des Garnes
ein der Abzugsdiise nachgeordnetes Abzugsréhrchen
und/oder eine der Abzugsdiise nachgeordnete Klemm-
vorrichtung auf. Ein Herausrutschen des Garnendes aus
der Rotorspinnvorrichtung kann somit auch bei abge-
stellter Spinnvorrichtung und nicht wirksamem Unter-
druck vermieden werden.

[0024] Nach einer Weiterbildung der Rotorspinnma-
schine ist es vorteilhaft, wenn an dem Rotorgehduse ein
Abdeckelement angeordnet ist, welches in der Zwi-
schenstellung des Deckels einen Spalt zwischen dem
Rotorgehause und dem Deckel zumindest teilweise be-
deckt. Es ist hierdurch méglich, auch bei teilweise geoff-
netem Deckel in dem Rotorgehduse ein Unterdruck-
niveau aufrechtzuerhalten.

[0025] Fdur eine zuverlassige Unterbrechung des Gar-
nendes sowie die Vorbereitung des Garnendes zum An-
spinnen ist es weiterhin vorteilhaft, wenn der Spinnrotor
der Rotorspinnvorrichtung in wenigstens einem Teilbe-
reich seines Randes, vorzugsweise in zwei einander ge-
geniberliegenden Teilbereichen seines Randes, mit ei-
ner Zahnung oder einer Randelung versehen ist. Auf-
grund dessen, dass lediglich kleine Teilbereiche des
Randes mit der Trennstruktur versehen sind, kdnnen
eventuelle negative Einflisse der Trennstruktur auf das
Spinnergebnis sowie auf den Energiebedarf des Spinn-
rotors weitgehend vermieden werden.

[0026] Nach einer anderen vorteilhaften Ausfiihrung
der Rotorspinnmaschine ist der Eingangsbereich des
Unterdruckkanals mitwenigstens einer VerschleiRschut-
zeinrichtung, insbesondere einem VerschleilRschutzring,
versehen. Verschleilspuren durch die Einwirkung des
eingesaugten Garnendes kdnnen hierdurch vermieden
werden.

[0027] Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand
der nachfolgend dargestellten Ausflihrungsbeispiele be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1  eine Rotorspinnvorrichtung einer Rotorspinn-
maschine in einer schematischen, geschnit-
tenen Ubersichtsdarstellung,

Figur 2 eine Detaildarstellung eines Rotorgehduses
der Rotorspinnvorrichtung in einer schemati-
schen, geschnittenen Darstellung nach einer
Unterbrechung des Spinnprozesses,

Figur 3  das Rotorgehause der Figur 2 nach dem Ein-
saugen eines Garnendes,

Figur4 eine Detaildarstellung des Rotorgehduses
nach der Garnendenvorbereitung,
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Figur 5 eine Detaildarstellung des Rotorgehduses
nach dem Riickliefern des Garnendes in die
Fasersammelrille und

Figur 6 eine Draufsicht auf den offenen Rand eines
Spinnrotors mit einer Trennstruktur.

[0028] Figur 1zeigteine Rotorspinnvorrichtung 2 einer

Rotorspinnmaschine 1 in einer schematischen Schnitt-
darstellung. Die Rotorspinnvorrichtung 2 weistin tiblicher
Weise ein Rotorgehause 3 auf, in welchem ein Spinnrotor
5 drehbar gelagert ist und wahrend des Betriebs der Ro-
torspinnvorrichtung 2 mit einer Betriebsdrehzahl umlauft.
Dem Spinnrotor 5 wird ein zu verspinnendes Faserma-
terial F Gber eine Speisevorrichtung 12 und eine Aufl6-
sevorrichtung 21, wo es in Einzelfasern aufgeldst wird,
zugeflhrt und in einer Fasersammelrille 6 des Spinnro-
tors 5 in Form eines Faserringes abgelegt. Von dort wird
es in das Ende des in der Rotorspinnvorrichtung 2 pro-
duzierten Garnes G eingebunden. Dass im Spinnrotor 5
produzierte Garn wird in ebenfalls bekannter Weise liber
eine Abzugsdiise 7 mittels einer Abzugsvorrichtung 11,
welche vorliegend durch zwei Abzugswalzen gebildet ist,
abgezogen und mittels einer Spulvorrichtung 13 auf eine
Spule 14 aufgewickelt. Das Rotorgehduse 3 ist Uber ei-
nen Unterdruckkanal 8 an einen zentralen Unterdruck-
kanal 22 der Rotorspinnmaschine 1 angeschlossen und
wird hierdurch mit einem Spinnunterdruck beaufschlagt.
Das Rotorgehause 3 ist wahrend des Spinnbetriebs mit-
tels eines Deckels 4 verschlossen.

[0029] In dem Deckel 4 ist die Abzugsdiise 7 sowie
gemal der vorliegenden Darstellung auch ein Abzugs-
réhrchen 16 angeordnet. Das Abzugsrohrchen 16 ist je-
doch nicht unbedingt erforderlich, ebenso kann anstelle
des Abzugsroéhrchens 16 auch nur ein Drallstauelement
vorgesehen sein, welches auch einteilig mit der Abzugs-
dise 7 ausgebildet sein kann. Das Abzugsréhrchen 16
ist jedoch vorteilhaft, um das Garn G bei einer Unterbre-
chung des Spinnbetriebs innerhalb der Rotorspinnvor-
richtung 2 zu fixieren, wie im Folgenden noch erlautert
wird. Nach vorliegender Darstellung ist der Deckel 4 des
Rotorgehauses 3 Bestandteil eines Schwenkgehduses,
welches auch die Auflésevorrichtung 21 und gegebenen-
falls noch weitere Vorrichtungen der Rotorspinnvorrich-
tung 2 bedeckt. Es kann jedoch auch, wie in den Fig. 2
- 5 gezeigt, ein separater Deckel 4 fiir das Rotorgehause
3 vorgesehen sein.

[0030] Der Deckel 4 ist vorliegend in durchgezogenen
Linien in einer Geschlossenstellung | gezeigt. Aus dieser
ist der Deckelin eine Zwischenstellung Il (gestrichelt dar-
gestellt) Gberflihrbar, in welcher sowohl eine Reinigung
des Spinnrotors 5 als auch eine Garnendenvorbereitung
sowie ein Rickspulen eines fehlerhaften Garnstiicks
stattfinden kann. Weiterhin kann der Deckel 4 in eine
Offenstellung Ill Gberflihrt werden, in welcher es mdglich
ist, den Spinnrotor 5 manuell zu reinigen oder aus der
Rotorspinnvorrichtung 2 zu entfernen.

[0031] Die vorliegend gezeigte Rotorspinnvorrichtung
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2 weist auRerdem noch eine Garniiberwachungseinrich-
tung 15 auf, mittels welcher zumindest ein Parameter
des fertig gesponnen Garns G ulberwacht wird. Wird
durch die Garnluiberwachungseinrichtung 15 ein Garn-
fehler detektiert, so wird der Spinnprozess unterbrochen
und das bereits produzierte Garn G ein Stick weit riick-
gespult, um das fehlerhafte Garnstiick entfernen zu kon-
nen.

[0032] Weiterhin weist die Rotorspinnvorrichtung 2
oder auch die Rotorspinnmaschine 1 eine Steuereinheit
17 auf, mittels welcher die verschiedenen Vorrichtungen
der Rotorspinnvorrichtung 2 sowohl wahrend des Nor-
malbetriebs als auch beim Anspinnen ansteuerbar sind.
Vorliegend sind die Spulvorrichtung 13, die Garniber-
wachungseinrichtung 15, die Abzugsvorrichtung 11, der
Spinnrotor 5 sowie die Speisevorrichtung 12 signallber-
tragend mit der Steuereinheit 17 verbunden, wie durch
die punktierten Linien dargestellt.

[0033] Das Vorbereiten eines Garnendes 9 zum An-
spinnen wird nun anhand der Figuren 2 - 5 dargestellt.
Das Verfahren zum Vorbereiten eines Garnendes 9 wird
zunachst fur ein Anspinnen nach einer geplanten Unter-
brechung des Spinnbetriebs mit einem kontrollierten He-
runterfahren der Rotorspinnvorrichtung 2 geschildert.
Derartige geplante Unterbrechungen erfolgen beispiels-
weise zu Wartungszwecken, zum Spulenwechsel, vor
dem Herunterfahren der Rotorspinnmaschine 1 oder im
Falle der Detektion eines Garnfehlers. Dabei werden die
an der Garnherstellung beteiligten Vorrichtungen der Ro-
torspinnvorrichtung 2, welche vorliegend die Speisevor-
richtung 12, die Abzugsvorrichtung 11 sowie die Spul-
vorrichtung 13 umfassen, derart kontrolliert bis zum Still-
stand abgebremst, dass das Garn G nicht rei’t und auf
die Spule 14 auflauft, sondern bis zur Unterbrechung des
Spinnprozesses weiter produziert wird. Das Garnende 9
befindet sich somit nach der Unterbrechung des Spinn-
prozesses an einer definierten Position. Um die Vorbe-
reitung des Garnendes 9 zum Anspinnen zu erleichtern,
werden vorliegend die Vorrichtungen 11, 12, 13 derart
abgebremst, dass sich das Garnende 9 innerhalb der
Abzugsdise 7 befindet.

[0034] In Figur 2 ist die Rotorspinnvorrichtung 2 bzw.
das Rotorgehduse 3 in einer Situation dargestellt, in der
der Spinnprozess gerade unterbrochen wurde und sich
das Garnende 9 innerhalb der Abzugsdise 7 befindet.
Der Deckel 4 des Rotorgehauses 3 zu diesem Zeitpunkt
noch geschlossen. Das Verfahren zum Vorbereiten ei-
nes Garnendes 9zum Anspinnenistjedoch auch im Falle
einer nicht geplanten Unterbrechung des Spinnbetriebs,
beispielsweise durch einen Fadenbruch, anwendbar. In
diesem Falle lauft das Garnende 9 auf die Spule 14 auf
und muss von dort entweder durch einen Bediener oder
durch eine automatische Wartungsvorrichtung, welche
verfahrbar oder stationar an der Rotorspinnmaschine 1
angeordnet sein kann, aufgesucht und in die Rotorspinn-
vorrichtung 2, vorliegend durch das Abzugsréhrchen 16,
zurlckgefuhrt werden. Nachdem das Garnende 9 in die
Rotorspinnvorrichtung 2 eingesaugt wurde befindet es
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sich ebenfalls in etwa in der gezeigten Position. Sowohl
nach einer geplanten als auch nach einer ungeplanten
Unterbrechung des Spinnbetriebs ist es natirlich auch
moglich, dass sich das Garnende 9 an einer anderen
Stelle innerhalb der Rotorspinnvorrichtung 2 beispiels-
weise innerhalb des Abzugsréhrchens 16, befindet. Be-
sonders vorteilhaft fiir das folgende Einsaugen des Gar-
nendes 9 ist jedoch die Position innerhalb der Abzugs-
dise 7.

[0035] Nachdem nun das Garnende 9 sich an der de-
finierten Position innerhalb der Abzugsdiise 7 befindet,
kann es in den Unterdruckkanal 8 eingefiihrt werden, was
in Figur 3 dargestellt ist. Hierzu wird der Deckel 4 aus
seiner Geschlossenstellung | in seine Zwischenstellung
Il verbracht, so dass das Garnende 9 durch die Wirkung
des Unterdrucks in dem Unterdruckkanal 8 in diesen ein-
gesaugt werden kann. Um auch in der Zwischenstellung
Il noch einen ausreichenden Unterdruck in dem Rotor-
gehause 3 vorzuhalten, ist vorliegend ein Abdeckele-
ment 18 an dem Rotorgehduse 3 angeordnet, welches
den Spalt 19 zwischen dem Rotorgehduse 3 und dem
sich in der Zwischenstellung Il befindenden Deckel 4 zu-
mindest teilweise abdeckt. Weiterhin ist an dem in Figur
3 dargestellten Unterdruckkanal 8 eine VerschleilRschut-
zeinrichtung 20 erkennbar. Diese ist vorliegend als Ver-
schleiflschutzring aus einem Metall ausgebildet, der in
den Eingangsbereich des Unterdruckkanals 8 am Uber-
gang zum Rotorgehduse 3 eingesetzt ist, um diesen vor
Einschnitten durch das Garn G beim Einsaugen zu schiit-
zen.

[0036] Um die fir das Einsaugen erforderliche zusatz-
liche Garnlange bereitzustellen, wird das Garn G wah-
renddessen von der Spule 14, in vorliegendem Fall mit-
tels der Abzugsvorrichtung 11, entgegen der regularen
Abzugsrichtung AR (s. Fig. 1) rickgeliefert. Das Garnen-
de 9 nimmt nun den in Figur 3 dargestellten Verlauf ein,
in welchem es aufgrund des Unterdrucks in dem Unter-
druckkanal 8 sicher gehalten ist. Das Garnende 9 liegt
dabei unmittelbar neben dem offenen Rand des Spinn-
rotors 5 oder beriihrt diesen gerade, so dass nun die
Garnendenvorbereitung vorgenommen werden kann.
[0037] Gegebenenfalls kann vor dem Einsaugen des
Garnendes 9 noch eine Rotorreinigung durchgefihrt
werden. Hierzu kann beispielsweise durch den offenen
Spalt 19 zwischen dem Deckel 4 und dem Rotorgehause
3 eine Blasdiise (nicht gezeigt) in das Rotorgehduse 3
eingebracht werden, um die Fasersammelrille 6 des
Spinnrotors 5 auszublasen. Insbesondere im Falle einer
kontrollierten Unterbrechung des Spinnprozesses ist
dies jedoch nicht unbedingt erforderlich, da aufgrund der
allmahlichen Reduzierung der Speisung sich kaum Fa-
sern in der Fasersammelrille 6 ablagern kénnen.
[0038] Um das Garnende 9 zu unterbrechen und zum
Anspinnen vorzubereiten, wird nun der Spinnrotor 5 in
Drehung versetzt und fiir eine bestimmte Zeitdauer mit
einer definierten Garnendenvorbereitungsdrehzahl an-
getrieben. Wahrend der Spinnrotor 5 mit einer Betriebs-
drehzahl zwischen etwa 80.000 1/min und 170.000 1/min
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betrieben wird, ist es fiir die Garnendenvorbereitung vor-
teilhaft, eine wesentlich niedrigere Garnendenvorberei-
tungsdrehzahl zwischen 20.000 und 50.000 1/min pro
Minute vorzusehen. Hierdurch kann einerseits eine si-
chere Unterbrechung des Garnendes 9 und andererseits
eine ausreichende Auffaserung und Ausrichtung der Fa-
sern sichergestellt werden. Demgegentiber kann es bei
einer zu schnellen Garnendenvorbereitungsdrehzahl zu
einem zu schnellen Durchtrennen des Garnendes 9 und
somit einer unzureichenden Garnendenvorbereitung
kommen. Die Zeitdauer, wahrend der der Spinnrotor 5
zur Garnendenvorbereitung angetrieben wird, kann vor-
zugsweise abhangig von der Art des verwendeten Fa-
sermaterials F sowie der Art des erzeugten Garns G vor-
eingestellt werden. Ublicherweise liegt die Zeitdauer fiir
das erfolgreiche Vorbereiten des Garnendes 9 bei etwa
5 Sekunden, bei schwieriger zu durchtrennenden Gar-
nen G wie Grobgarnen kann die Zeitdauer jedoch mehr
als 5 Sekunden betragen.

[0039] GemalR dem vorliegend gezeigten Beispiel ist
weiterhin vorgesehen, das Garnende 9 zumindest kurz-
zeitig wahrend der Garnendenvorbereitung in seiner
Langsrichtung mittels der Abzugsvorrichtung 11 hin und
her zu bewegen, um einerseits das Unterbrechen des
Garnendes 9 zu unterstiitzen und andererseits eine aus-
reichende Lange des vorbereiteten Garnendes 9 sicher-
zustellen. Die Abzugsvorrichtung 11 wird hierzu oszillie-
rend angetrieben, wobei je nach Art des Garnes G und
der gewlinschten Lange des vorbereiteten Garnendes 9
eine Bewegung zwischen 2 mm und 10 mm durchgefiihrt
werden kann.

[0040] Nachdem nun das Garnende 9 erfolgreich
durch den offenen Rand des Spinnrotors 5 unterbrochen
und zum Anspinnen vorbereitet wurde, nimmt es die in
Figur 4 dargestellte Position ein. Das abgetrennte Gar-
nende 9 wurde dabei durch den Unterdruckkanal 8 und
den zentralen Unterdruckkanal 22 der Rotorspinnma-
schine 1 abgesaugt und entsorgt, wahrend das neu ent-
standene Garnende 9 nun bereit zum Anspinnen ist, wel-
ches spater anhand der Figur 5 beschrieben wird.
[0041] In &hnlicher Weise erfolgt die Garnendenvor-
bereitung nach einer Detektion eines Garnfehlers durch
die Garnuiberwachungseinrichtung. Hierbei wird, wie zu-
vor anhand der Figur 2 beschrieben, die Rotorspinnvor-
richtung 2 kontrolliert stillgesetzt, so dass sich das Gar-
nende 9 in der in Figur 2 dargestellten Position befindet.
Ebenso wie zuvor beschrieben wird unter Ricklieferung
des Garnes G das Garnende 9 in den Unterdruckkanal
8 eingesaugt und befindet sich in der in Figur 3 darge-
stellten Position. Um nun das fehlerhafte Garnstlick aus
dem Garn G herauszutrennen, wird das Garn G weiterhin
entgegen der regularen Abzugsrichtung AR (siehe Figur
1) von der Spule 14 abgewickelt und kontinuierlichin den
Unterdruckkanal 8 eingesaugt, bis das fehlerhafte Garn-
stiick vollstdndig in den Unterdruckkanal 8 eingesaugt
ist. Das sichere Einsaugen des vollstéandigen, fehlerhaf-
ten Garnstiicks kann dabei beispielsweise durch die An-
zahl der Umdrehungen der Abzugswalzen der Abzugs-
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vorrichtung 11 sichergestellt werden.

[0042] Zum Riickspulen des fehlerhaften Garnstiicks
wird dabei vorzugsweise die Abzugsvorrichtung 11 et-
was schneller bezogen auf die Umfangsgeschwindigkeit
bzw. die Transportgeschwindigkeit des Garnes G ange-
triebenen als die Spulvorrichtung 13, so dass das Garn
G unter Spannung gehalten wird und so genannte Back-
Loops, eine riickwartiges Aufwickeln des Garnes G beim
Rickspulen, vermieden werden kénnen. Um das sichere
Einsaugen des Garnendes 9 in den Unterdruckkanal 8
zu unterstitzen, ist die Spulvorrichtung 13 vorzugsweise
mit einer Sanftanlaufsteuerung versehen, so dass die
Spule 14 und damit das Garn G nicht ruckartig, sondern
allmahlich beschleunigt wird. Vorteilhaft ist es daher
auch, wenn die Geschwindigkeit des Garnes G beim
Rickspulen einstellbar ist. Hierdurch kénnen Garne G,
welche aufgrund ihrer Struktur oder ihres Durchmessers
schwieriger in den Unterdruckkanal 8 einzufiihren sind,
mit einer langsameren Geschwindigkeit riickgespult wer-
den. Es kann daher auch sinnvoll sein, dass das Unter-
druckniveau in dem Unterdruckkanal 8 einstellbar ist.
Hierdurch ist es mdglich, das Unterdruckniveau bei-
spielsweise zum Einsaugen der Garnenden 9 sowohl zur
Garnendenvorbereitung als auch zum Ruckspulen zur
Beseitigung eines Garnfehlers, kurzfristig zu erhdhen
oder auch an die Art des Garnes G anzupassen. So kann
beispielsweise bei Garnen, welche vergleichsweise
schwer zu durchtrennen sind, das Unterdruckniveau er-
hoht werden, um diese Garne straff zu halten und das
Unterbrechen mittels des offenen Randes des Spinnro-
tors zu erleichtern.

[0043] Nachdem nun das fehlerhafte Garnstlick voll-
sténdig in den Unterdruckkanal 8 eingesaugt ist, werden
die Abzugsvorrichtung 11 sowie die Spulvorrichtung 13
gestoppt und der Spinnrotor 5 wiederum mit der Garnen-
denvorbereitungsdrehzahl angetrieben, um das Garnen-
de 9 vorzubereiten. Das Garnende 9 nimmt nun wieder-
um den in Figur 4 dargestellten Verlauf ein.

[0044] Um nun das Garnende 9 wieder anzuspinnen,
ist es nach einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung le-
diglich erforderlich, den Deckel 4 aus der Zwischenstel-
lung Il wieder in die Geschlossenstellung | zu tberfihren.
Das Garnende 9 wird hierdurch in die Fasersammelrille
6 des Spinnrotors 5 abgeworfen und kann sich mit den
dort aufgrund der bereits wieder einsetzenden Einspei-
sung vorhandenen Fasern verbinden. Die eventuell er-
forderliche zusatzliche Lange des Garnendes 9 kann da-
bei durch die Anderung der Position des Garnendes 9
beim SchlieBen des Deckels 4 bereitgestellt werden.
Ebenso ist es jedoch auch mdglich, eine erforderliche,
zusatzliche Garnléange durch einen kurzzeitigen Antrieb
der Abzugsvorrichtung 11 entgegen der regularen Ab-
zugsrichtung AR bereitzustellen.

[0045] Zum Anspinnenwirdder Spinnrotor5in tblicher
Weise mit einer gegeniiber der reguldren Betriebsdreh-
zahl reduzierten Anspinndrehzahl betrieben, welche bei-
spielsweise bei etwa 60 % bis 80 % der Betriebsdrehzahl
liegen kann. Hierdurch kénnen wahrend des Hochlau-
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fens der Antriebe die Faserzuspeisung, die Garnbildung
sowie der Garnabzugs besser aufeinander abgestimmt
werden. Nach dem erfolgreichen Anspinnen kann
schlieRlich der reguldre Spinnprozesses aufgenommen
werden, wobei der Spinnrotor 5 auf seine regulare Be-
triebsdrehzahl beschleunigt wird.

[0046] Figur 6 zeigt schlieRlich noch eine Draufsicht
aufden offenen Rand eines Spinnrotors 5, der mit Trenn-
strukturen 10 zum Unterbrechen und Vorbereiten eines
Garnendes 9 zum Anspinnen ausgestattet ist. Vorlie-
gend weist der Rand des Spinnrotors 5 einander gegen-
Uberliegend angeordnet zwei Teilbereiche seines s auf,
die mit einer Trennstruktur 10 versehen sind. Die Trenn-
struktur 10 ist dabei jeweils durch eine Randelung mit
mehreren nebeneinanderliegenden Kerben ausgebildet.
Andere Ausfiihrungen der Trennstruktur 10 sind jedoch
ebenso mdglich.

[0047] Mittels des beschriebenen Verfahrens ist es
moglich, eine sehr gute Garnendenvorbereitung auch bei
verschiedenen Anwendungen sowie verschiedenen
Rotortypen reproduzierbar zu erreichen. Dabei ist insbe-
sondere die Lénge des vorbereiteten Garnendes 9 nur
aulerst geringen Schwankungen unterworfen. Zudem
kann durch die Trennstruktur 10 insbesondere in Verbin-
dung mit der Bewegung des Garnendes 9 in seiner
Langsrichtung eine sehr gleichmaRige Auflésung des
Garnendes und Ausrichtung der Fasern erzielt werden,
so dass Anspinner von hoher Qualitat erzeugt werden
konnen. Besonders vorteilhaft ist es dabei, dass samtli-
che der geschilderten Vorgédnge vom Rotorreinigen, dem
Einsaugen des Garnendes 9 bis zum Rickspulen eines
fehlerhaften Garnstiicks in der Zwischenstellung Il des
Deckels 4 durchgefiihrt werden kénnen, wodurch eine
erhebliche Zeitersparnis erreicht werden kann.

Bezugszeichenliste

[0048]

1 Rotorspinnmaschine

2 Rotorspinnvorrichtung

3 Rotorgehause

4 Deckel

5 Spinnrotor

6 Fasersammelrille des Spinnrotors
7 Abzugsdise

8 Unterdruckkanal

9 Garnende

10  Trennstruktur

11 Abzugsvorrichtung

12 Speisevorrichtung

13  Spulvorrichtung

14  Spule

15  Garniberwachungseinrichtung
16 Abzugsréhrchen

17  Steuereinheit

18  Abdeckelement

19  Spalt



20
21
22

Il
Il
AR
DR
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VerschleiRschutzeinrichtung
Auflésevorrichtung
zentraler Unterdruckkanal

Geschlossenstellung
Halboffenstellung
Offenstellung
Abzugsrichtung
reguldre Drehrichtung
Fasermaterial

Garn

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Vorbereiten eines Garnendes (9)
zum Anspinnen an einer Rotorspinnvorrichtung (2)
einer Rotorspinnmaschine (1) mit einem mit einem
Deckel (4) verschlieBbaren und Uber einen Unter-
druckkanal (8) mit einem Unterdruck beaufschlag-
baren Rotorgehause (3), mit einem in dem Rotorge-
hause (3) drehbar gelagerten und wahrend des
Spinnbetriebs mit einer Betriebsdrehzahl umlaufen-
den Spinnrotor (5) sowie mit einer Abzugsduse (7),
wobei bei dem Verfahren das vorzubereitende Gar-
nende (9) in den Unterdruckkanal (8) eingefiihrt wird
und durch eine Trennstruktur (10) des offenen Ran-
des des sich drehenden Spinnrotors (5) unterbro-
chen und dadurch zum Anspinnen vorbereitetet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Spinnro-
tor (5) wahrend der Unterbrechung des Garnendes
(9) mit einer definierten Garnendenvorbereitungs-
drehzahl angetrieben wird, wobei die Garnenden-
vorbereitungsdrehzahl gleich der Betriebsdrehzahl
des Spinnrotors (5) oder geringer als die Betriebs-
drehzahl des Spinnrotors (5) ist, wobei vorzugswei-
se die Garnendenvorbereitungsdrehzahl weniger
als 80 %, vorzugsweise weniger als 65 % und be-
sonders bevorzugt weniger als 55 % der Betriebs-
drehzahl betragt und vorzugsweise geringer ist als
eine Anspinndrehzahl des Spinnrotors (5).

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass der Deckel (4) des
Rotorgehauses (3) vor dem Einfiihren des Garnen-
des (9) in den Unterdruckkanal (8) in eine Zwischen-
stellung (Il) Gberflhrtwird, das vorzubereitende Gar-
nende (9) bei stehendem Spinnrotor (5) in den Un-
terdruckkanal (8) eingefiihrt wird, der Spinnrotor (5)
in Drehung versetzt und fir eine vorbestimmte Zeit-
dauer mit der Garnendenvorbereitungsdrehzahl an-
getrieben wird, wobei das Garnende (9) unterbro-
chenwird, und erst nach dem Unterbrechen des Gar-
nendes (9) der Deckel (4) in eine Geschlossenstel-
lung (1) Gberfihrt wird, wobei vorzugsweise die vor-
bestimmte Zeitdauer, wahrend welcher der Spinn-
rotor (5) mit der Garnendenvorbereitungsdrehzahl
angetrieben wird, in Abhangigkeit von einer Art des
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produzierten Garnes (G) und/oder des Spinnrotors
(5) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Falle einer
planbaren Unterbrechung des Spinnbetriebs an der
Garnherstellung beteiligte Vorrichtungen, zumin-
dest eine Speisevorrichtung (12) und eine Spulvor-
richtung (13), derart kontrolliert bis zum Stillstand
abgebremst werden, dass das Garnende (9) sich
nach dem kontrollierten Abbremsen der Vorrichtun-
gen innerhalb der Rotorspinnvorrichtung (2), insbe-
sondere innerhalb der Abzugsdiise (7), befindet.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Garnende (9)
nach demkontrollierten Abbremsen entgegen seiner
reguldren Abzugsrichtung (AR) von einer Spule (14)
abgewickelt, in den Unterdruckkanal (8) der Rotor-
spinnvorrichtung (2) eingefiihrt und riickgespult
wird, bis ein fehlerhaftes Garnstlick vollstandig in
den Unterdruckkanal (8) eingesaugt ist, und an-
schlieend das Garnende (9) zum Anspinnen vor-
bereitet wird, wobei vorzugsweise zum Ruckspulen
des Garnendes (9) die Spulvorrichtung (13) und die
Abzugsvorrichtung (11) entgegen ihrer regularen
Drehrichtung (DR) bzw. entgegen der reguléren Ab-
zugsrichtung (AR) angetrieben werden und die Ab-
zugsvorrichtung (11) mit einer héheren Geschwin-
digkeit als die Spulvorrichtung (13) angetrieben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zum kontrol-
lierten Abbremsen der Spinnrotor (5) zunachst von
seiner Betriebsdrehzahl auf eine Abbremsdrehzahl,
welche geringer ist als die Betriebsdrehzahl, ge-
bracht wird und fur eine vorbestimmte Zeitdauer mit
der Abbremsdrehzahl angetrieben wird und erst an-
schlieend bis zum Stillstand abgebremst wird, wo-
bei vorzugsweise die Abbremsdrehzahl gleich gro3
wie oder geringer als eine Anspinndrehzahl des
Spinnrotors (5) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Uberfiihren des Deckels (4) in die Zwischenstellung
(II) und vor dem Einfiihren des Garnendes (9) der
Spinnrotor (5) einer Reinigung, insbesondere einer
pneumatischen Reinigung, unterzogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Unter-
druckniveau in dem Unterdruckkanal (8) wahrend
des Vorbereitens des Garnendes (9) eingestellt wird,
insbesondere in Abhangigkeit von einer Art des pro-
duzierten Garnes (G) eingestellt wird und/oder das
Unterdruckniveau in dem Unterdruckkanal (8) vor
dem Einfihren des Garnendes (9) in den Unter-
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druckkanal (8) zumindest kurzzeitig erhéht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Garnen-
de (9) wahrend seiner Unterbrechung mittels einer
Abzugsvorrichtung (11) in seiner Langsrichtung be-
wegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Garnen-
de (9) bei Stillstand der Rotorspinnvorrichtung (2)
nach dem kontrollierten Abbremsen mittels eines
Abzugsréhrchens (16) oder einer Klemmvorrichtung
in der Rotorspinnvorrichtung (2), insbesondere in
der Abzugsduse (7), fixiert wird.

Rotorspinnmaschine (1) mit wenigstens einer Rotor-
spinnvorrichtung (2) mit einem mit einem Deckel (4)
verschlieRbaren und tUber einen Unterdruckkanal (8)
mit einem Unterdruck beaufschlagbaren Rotorge-
hause (3), mit einem in dem Rotorgehduse (3) dreh-
bar gelagerten Spinnrotor (5) sowie mit einer Ab-
zugsdise (7), wobei ein Rand des Spinnrotors (5)
eine Trennstruktur (10) zum Unterbrechen und Vor-
bereiten eines in den Unterdruckkanal (8) eingefiihr-
ten Garnendes (9) zum Anspinnen aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rotorspinnma-
schine (1) und/oder die Rotorspinnvorrichtung (2) ei-
ne Steuereinheit (17) aufweist, mittels welcher die
Rotorspinnvorrichtung (2) geman einem der vorher-
gehenden Anspriiche betreibbar ist.

Rotorspinnmaschine nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der De-
ckel (4) des Rotorgehauses (3) in eine Geschlossen-
stellung (I), eine Offenstellung (lll) und eine Zwi-
schenstellung (1) bringbar ist, wobei vorzugsweise
an dem Rotorgehause (3) ein Abdeckelement (18)
angeordnet ist, welches in der Zwischenstellung (I1)
des Deckels einen Spalt (19) zwischen dem Rotor-
gehause (3) und dem Deckel zumindest teilweise
bedeckt.

Rotorspinnmaschine nach einem der beiden vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Unterdruckniveau in dem Unterdruckkanal
(8) einstellbar ist.

Rotorspinnmaschine nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-
gangsbereich des Unterdruckkanals (8) mit wenigs-
tens einer VerschleiBschutzeinrichtung (20), insbe-
sondere einem Verschleillschutzring, versehen ist.

Rotorspinnmaschine nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Spinn-
rotor (5) in wenigstens einem Teilbereich seines
Randes, vorzugsweise in zwei einander gegeniber-
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15.

liegenden Teilbereichen seines Randes, mit einer
Zahnung oder einer Randelung als Trennstruktur
(10) versehen ist.

Rotorspinnmaschine nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Rotor-
spinnvorrichtung (2) bezogen auf die regulare Ab-
zugsrichtung (AR) des Garnes ein der Abzugsdiise
(7) nachgeordnetes Abzugsrohrchen (16) und/oder
eine der Abzugsdise (7) nachgeordnete Klemmvor-
richtung fir das Garn aufweist.
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