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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER SPINNMASCHINE SOWIE SPINNMASCHINE

(57) Bei einem Verfahren zum Betreiben einer
Spinnmaschine mit einer Vielzahl von nebeneinander
angeordneten Arbeitsstellen (1) und wenigstens einer
Schmutzférdereinrichtung (3) transportiert die Schmutz-
fordereinrichtung (3) den an mehreren der Arbeitsstellen
(1) anfallenden Schmutz zu wenigstens einer Aufnahme-
einrichtung (7). Die Schmutzférdereinrichtung (3) wird
dabei diskontinuierlich angetrieben. Eine Spinnmaschi-

ne mit einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Arbeitsstellen (1) und wenigstens einer Schmutzférder-
einrichtung (3) sowie wenigstens einer Aufnahmeeinrich-
tung (7) fur von der Schmutzfordereinrichtung (3) trans-
portierten Schmutz weist wenigstens einen Antrieb (5)
und wenigstens eine Steuerung (2) auf, die ausgebildet
sind, das Verfahren auszufiihren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Spinnmaschine mit einer Vielzahl
von nebeneinander angeordneten Arbeitsstellen und we-
nigstens einer Schmutzférdereinrichtung, wobei die
Schmutzférdereinrichtung den an mehreren der Arbeits-
stellen anfallenden Schmutz zu wenigstens einer Auf-
nahmeeinrichtung transportiert.

[0002] Ferner wird eine Spinnmaschine mit einer Viel-
zahl von nebeneinander angeordneten Arbeitsstellen
und wenigstens einer Schmutzférdereinrichtung vorge-
schlagen, wobei die Spinnmaschine zusatzlich wenigs-
tens eine Aufnahmeeinrichtung fir von der Schmutzfor-
dereinrichtung transportierten Schmutz aufweist.
[0003] Moderne Spinnmaschinen bestehen meist aus
einerVielzahl von nebeneinander angeordneten Arbeits-
stellen. An jeder dieser einzelnen Arbeitsstellen werden
mehrere Arbeitsvorgange durchgefiihrt. So wird bei-
spielsweise durch eine Faserbandzufiihrung ein Faser-
band in einem ersten Schritt der Arbeitsstelle zugefiihrt
und durch eine Aufléseeinrichtung in seine einzelnen Fa-
sern aufgetrennt. In einem nachsten Schritt werden dann
die vereinzelten Fasern in einem Spinnrotor zu einem
Garn versponnen. Eine nachgeschaltete Spulvorrich-
tung wickelt das gewonnene Garn in einem abschlieen-
den Arbeitsvorgang auf eine Spule auf.

[0004] Beialldiesen Arbeitsschritten einer Arbeitsstel-
le entsteht verfahrensbedingt ein gewisser Anteil an
Schmutz. Insbesondere ist es nicht zu vermeiden, dass
durch das Faserband Verunreinigungen und Fremdma-
terial wie z.B. Schalen und dgl. in das System bzw. die
Arbeitsstelle gelangen. Diese Verunreinigungen werden
im Bereich der Aufléseeinrichtungen der Arbeitsstellen
abgeschieden. Um einen reibungslosen Produktionsab-
lauf an den Arbeitsstellen sicherstellen zu konnen, ist es
bekannt, dass der Spinnmaschine eine Vorrichtung zu-
geordnet ist, durch welche die Verunreinigungen ab-
transportiert werden kénnen. In der Regel wird der
Schmutz zu einer Aufnahmeeinrichtung transportiert und
dort beispielsweise abgesaugt.

[0005] Beispielhaft fiir eine solche Transportvorrich-
tung ist die DE 102 22 012 A1, in welcher eine Forder-
einrichtung bzw. eine Transportvorrichtung offenbart
wird. Die dort beschriebene Vorrichtung zeichnet sich
vor allem dadurch aus, dass der Forderbetrieb durch eine
Steuereinrichtung dem Verschmutzungsgrad bzw. der
Menge der Verunreinigungen auf der Transporteinrich-
tung anpassbar ist. So kann z.B. bei einer erhéhten Men-
ge an Verunreinigungen die Transportgeschwindigkeit
automatisch verringert werden, um eine sichere Entsor-
gung der Verunreinigung zu gewahrleisten. Zusatzlich
wird offenbart, dass die Antriebsdrehzahl bzw. die Trans-
portgeschwindigkeit in zwei Geschwindigkeitsbereiche
einteilbar ist. So kann mit einer ersten, hoheren Ge-
schwindigkeit ein Schlitten der Transportvorrichtung die
angehauften Verunreinigungen sauber abtransportie-
ren. Eine zweite, niedrigere Geschwindigkeit stellt sicher,
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dass das gesamte Material durch eine Absaugvorrich-
tung entfernt werden kann. Durch die variable Geschwin-
digkeit der Vorrichtung wird die sichere Beseitigung der
Verunreinigungen gewabhrleistet.

[0006] Bei heutigen Spinnmaschinen spielen jedoch
nicht nur funktionale, sondern zunehmend auch energe-
tische Aspekte eine Rolle. Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ist es somit, den bekannten Stand der Technik
weiterzubilden.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Betrieb einer Spinnmaschine sowie eine Spinnma-
schine mit den Merkmalen der unabhangigen Patentan-
spriiche.

[0008] Vorgeschlagen wird ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Spinnmaschine mit einer Vielzahl von neben-
einander angeordneten Arbeitsstellen und wenigstens
einer Schmutzfordereinrichtung, wobei die Schmutzfor-
dereinrichtung den an mehreren der Arbeitsstellen aus
der Vielzahl von Arbeitsstellen anfallenden Schmutz zu
wenigstens einer Aufnahmeeinrichtung transportiert
[0009] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Schmutzférdereinrichtung diskontinuierlich angetrieben
wird. Durch den diskontinuierlichen Betrieb der Schmutz-
fordereinrichtung kann der sichere Abtransport der Ver-
schmutzungen gewahrleistet werden und dennoch En-
ergie eingespart werden, da die Schmutzfoérdereinrich-
tung eben nicht permanent lauft. Zusatzlich lasst sich die
Lebensdauer der Schmutzférdereinrichtung dadurch er-
hohen, da durch den diskontinuierlichen Betrieb die
Schmutzférdereinrichtung insgesamt Uber eine kirzere
Zeitdauer in Betrieb ist.

[0010] Besonders von Vorteil ist es deshalb, wenn die
Schmutzférdereinrichtung wahrend einer oder mehrerer
dieser Stillstandszeit/-en stillsteht, d.h. nicht angetrieben
wird, und wahrend einer oder mehrerer Betriebszeit/-en
angetrieben wird, d.h. sich in eine Richtung, vorzugswei-
se in Richtung der wenigstens einen Aufnahmeeinrich-
tung, bewegt. Die Stillstandszeit/-en und die Betriebs-
zeit/-en der Schmutzfordereinrichtung wechseln sich da-
bei periodisch ab, d.h. einer Sillstandszeit folgt eine Be-
wegungszeit und umgekehrt. Durch den Einsatz dieser
Stillstandszeit/-en lasst sich Energie einsparen und zu-
satzlich verringert sich der Verschlei® der einzelnen
Komponenten der Schmutzférdereinrichtung, wodurch
sich die Wartungsintervalle und damit die Lebensdauer
der Vorrichtung erhéhen. Insbesondere bei einem nied-
rigen Schmutzaufkommen, d.h. bei Zeiten mit einer ge-
ringen bzw. kleinen Menge an anfallendem Schmutz
kann durch entsprechend viele oder langere Stillstands-
zeiten eine nennenswerte Energieeinsparung erzielt
werden.

[0011] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Schmutz-
fordereinrichtung wahrend der Betriebszeit/-en mit ei-
nem Geschwindigkeitsprofil angetrieben wird. Unter Ge-
schwindigkeitsprofil wird hierbei verstanden, dass eine
Antriebsgeschwindigkeit des Férderbandes tber die Be-
triebszeit variabel gestaltbar ist. Denkbar ware hierbei
beispielsweise eine Rampenfunktion, mit welcher die
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Schmutzférdereinrichtung beschleunigt und abgebremst
wird, wobei die Rampenfunktion sowohl beim Ubergang
zwischen einer Stillstandszeit und einer Betriebszeit und
umgekehrt als auch wahrend einer Betriebszeit einge-
setzt werden kann. Naturlich sind auch andere Funktio-
nen bzw. Geschwindigkeitsprofile , sowohl linear als
auch nichtlinear, mdglich. Dadurch lasst sich die
Schmutzférdereinrichtung bzw. deren Férdermenge an
die Parameter der Spinnmaschine anpassen, wodurch
eine optimale Forderleistung, d.h. die optimale Abfuhr
der Verschmutzungen erzielt werden kann. Denkbar ist
es z.B., das Forderband zum Beginn der Betriebszeit
schneller zu bewegen, um einen schnellen Abtransport
der Verunreinigungen zu ermdglichen und zum Ende der
Betriebszeit langsamer zu bewegen, um die vollstandige
Entsorgung der Verunreinigungen durch die Aufnahme-
einrichtung sicher zu stellen.

[0012] In diesem Zusammenhang ist es deshalb auch
von Vorteil, wenn die wenigstens eine Aufnahmeeinrich-
tung als Absaugeinrichtung ausgebildet ist und den von
der Schmutzférdereinrichtung transportierten Schmutz
aufnimmt bzw. absaugt. Ublicherweise sind Spinnma-
schinen mit einem Unterdrucksystem ausgeristet, das
in diesem Fall ebenfalls fir die Aufnahmeeinrichtung ver-
wendet werden kann. Die wenigstens eine Aufnahme-
einrichtung kann mit einem Sammelbehalter verbunden
sein, in dem der abgesaugte Schmutz zur spateren Ent-
sorgung gesammelt wird.

[0013] Zudem ist es vorteilhaft, wenn die wenigstens
eine Aufnahmeeinrichtung, insbesondere die Absauge-
inrichtung, wahrend der Stillstandszeit/-en der Schmutz-
fordereinrichtung auch stillgesetzt wird. Dabei kann die
Stillsetzung bzw. die Wiederinbetriebnahme der Aufnah-
meeinrichtung zeitgleich oder auch zeitversetzt zur Still-
setzung bzw. der Wiederinbetriebnahme der Schmutz-
fordereinrichtung erfolgen. Durch eine spatere Stillset-
zung oder eine frihere Inbetriebnahme der Aufnahme-
einrichtung kann sichergestellt werden, dass die Verun-
reinigungen optimal von der Schmutzférdereinrichtung
entfernt werden. Zudem wird durch die Stillsetzung der
Aufnahmeeinrichtung Energie eingespart und der Ver-
schleil der einzelnen Komponenten der Aufnahmeein-
richtung minimiert, wodurch sich die Wartungsintervalle
und damit die Lebensdauer erhdhen. Falls die Aufnah-
meeinrichtung als Absaugeinrichtung ausgebildet ist,
kann diese beispielsweise durch eine Klappe verschlos-
senwerden. Sind der Schmutzférdereinrichtung mehrere
Aufnahmeeinrichtungen zugeordnet, so ist es vorteilhaft,
wenn wahrend der Stillstandszeit/-en der Schmutzfor-
dereinrichtung alle dieser zugeordneten Aufnahmeein-
richtungen stillgesetzt werden.

[0014] Es ist von Vorteil, wenn eine jeweilige Dauer
der Betriebs- und/oder Stillstandszeit/-en und/oder das
Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférdereinrichtung
und/oder der Aufnahmeeinrichtung/-en einstellbar sind.
Dies ermdglichtes, die Abfuhr der Verschmutzungen bei-
spielsweise auf optimale Abfuhrleistung oder auf optima-
len Energieverbrauch auszurichten. Mit anderen Worten
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ausgedrickt: Die Abfuhr kann entweder darauf ausge-
legt sein, moglichst viel Verschmutzung abzutranspor-
tieren oder mdglichst energiesparend zu arbeiten. Die
Dauer der Stillstandszeit kann dabei auch von Still-
standszeit zu Stillstandszeit variiert werden, was im Ub-
rigen auch fiir die Betriebszeit gilt.

[0015] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die jeweilige
Dauer der Betriebs- und/oder der Stillstandszeit/-en
und/oder das Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférder-
einrichtung in Abhangigkeit von einer aktuellen Anwen-
dung und/oder in Abhangigkeit von einer aktuellen Men-
ge des anfallenden Schmutzes festgelegt werden. Die
Festlegung kann dabei durch eine Steuerung der Spinn-
maschine selbststéandig oder durch einen Bediener durch
Eingabe erfolgen. Vorzugsweise erhdht sich die Dauer
der Betriebszeit/-en, bzw. verringert sich die Dauer der
Stillstandszeit/-en bei einem Anstieg der Menge des an-
fallenden Schmutzes und umgekehrt. Vorzugsweise an-
dert sich das Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférder-
einheit bei einer Anderung der Menge des anfallenden
Schmutzes, so dass sich bei einer Erhéhung der Menge
des anfallenden Schmutzes vorzugsweise eine héhere
Geschwindigkeit einstellt und umgekehrt. Es istdenkbar,
dass zwischen der Menge des anfallenden Schmutzes
und der jeweiligen Dauer der Betriebs- und/oder der Still-
standszeit/-en und/oder des Geschwindigkeitsprofils der
Schmutzférdereinrichtung ein nichtlinearer Zusammen-
hang besteht. Anders ausgedriickt: Ein Anstieg an der
Menge des anfallenden Schmutzes muss nicht im glei-
chen Male zu einem Anstieg der jeweiligen Dauer der
Betriebszeit/-en und/oder des Geschwindigkeitsprofils
fuhren. Eine aktuelle Anwendung kann beispielsweise
die Herstellung eines bestimmten Garns oder allgemein
der Betrieb der Spinnmaschine mit bestimmten Betrieb-
sparametern sein. Es ist denkbar, dass die Betriebs-
und/oder Stillstandszeit/-en und/oder das Geschwindig-
keitsprofil im Rahmen eines Artikelmanagements ver-
waltet werden.

[0016] Zudem ist es von Vorteil, wenn die jeweilige
Dauer der Betriebs- und/oder Stillstandszeit/-en
und/oder das Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférder-
einrichtung durch eine Steuerung der Spinnmaschine
festgelegt und vorzugsweise automatisch eingestellt
werden. Die Einstellung kann sowohl zu Beginn einer
Partie einmalig erfolgen als auch mehrmals wahrend des
Betriebs. Automatisch eingestellt bedeutet in diesem Zu-
sammenhang, dass die Spinnmaschine die fir den je-
weiligen Anwendungsfall ermittelte bzw. festgelegte
Dauer der Betriebs- und/oder Stillstandszeit/-en
und/oder das Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférder-
einrichtung selbsttéatig einstellt. Alternativ kann die Steu-
erung auch lediglich geeignete Werte ermitteln und an-
zeigen. Die Einstellung erfolgt dann durch einen Bedie-
ner, der den vorgeschlagenen Werten folgen kann oder
auch andere Dauern festlegen kann bzw. ein anderes
Geschwindigkeitsprofil festlegen kann.

[0017] Besonders von Vorteil ist es, wenn verschiede-
nen Anwendungen bzw. verschiedenen Artikeln ver-
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schiedene Dauern der Betriebs- und/oder der Stillstands-
zeit/-en und/oder verschiedene Geschwindigkeitsprofile
zugeordnet werden und in einer Steuerung der Spinn-
maschine hinterlegt werden, und zur Festlegung der je-
weiligen Dauer der Betriebs- und/oder Stillstandszeit/-
enund/oder des Geschwindigkeitsprofils abgerufen wer-
den.

[0018] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn ein Energie-
verbrauch der Schmutzférdereinrichtung und/oder der
Aufnahmeeinrichtung bestimmt wird und die Dauer der
Betriebs- und/oder der Stillstandszeit/-en und/oder das
Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférdereinrichtung in
Abhangigkeit von dem Energieverbrauch der Schmutz-
férdereinrichtung und/oder der Aufnahmeeinrichtung
festgelegt werden. Vorzugsweise ist diese energiever-
brauchsabhangige Steuerung so ausgebildet, dass bei
einer Erhéhung des Energieverbrauchs der Schmutzfor-
dereinrichtung und/oder der Aufnahmeeinrichtung eine
Reduzierung der Dauer der Betriebszeit/-en der
Schmutzférdereinrichtung und/oder der Aufnahmeein-
richtung vorgenommen wird, wobei die Reduzierung bei-
spielsweise maximal so groB ist, dass der Schmutz wei-
terhin effizient entfernt werden kann.

[0019] Esistvon Vorteil, wenn eine Aufnahmeleistung
der Aufnahmeeinrichtung in Abhangigkeit von der Menge
des anfallenden Schmutzes und/oder von dem Ge-
schwindigkeitsprofil der Schmutzférdereinrichtung fest-
gelegt wird. Vorzugsweise wird bei einer Steigerung der
Menge des anfallenden Schmutzes die Aufnahmeleis-
tung der Aufnahmeeinrichtung ebenfalls erhéht, bzw. bei
einerVerringerung der Menge die Aufnahmeleistung ver-
ringert. Vorzugsweise kann auch bei einer Anderung des
Geschwindigkeitsprofils der Schmutzférdereinrichtung
eine Anderung der Aufnahmeleistung der Aufnahmeein-
richtung stattfinden, wobei bei einer Steigerung der Ge-
schwindigkeit der Schmutzférdereinrichtung die Aufnah-
meleistung erhdht wird und umgekehrt. Dadurch wird si-
chergestellt, dass der gesamte durch die Schmutzférder-
einrichtung abtransportierte Schmutz von der Aufnahme-
einrichtung aufgenommen werden kann. Die Aufnahme-
leistung kannim Falle einer Absaugeinrichtung beispiels-
weise durch eine Drosselung des Unterdruckanschlus-
ses angepasst werden.

[0020] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn eine Vertei-
lung des anfallenden Schmutzes bestimmt wird und an-
hand der Verteilung eine Laufrichtung und/oder das Ge-
schwindigkeitsprofil der Schmutzférdereinrichtung wah-
rend der Betriebszeit festgelegt wird. Die Verteilung des
Schmutzes innerhalb der Schmutzférdereinrichtung
und/oder an den Arbeitsstellen kann dabei z.B. bei Mehr-
partienbelegung aufgrund der Anwendung von vornher-
ein bekannt sein. Ebenso kann sie Uber eine geeignete
Sensorik ermittelt werden. So ist die Mengenverteilung
des Schmutzes uber die gesamte Lange der Schmutz-
fordereinrichtung bekannt. Mit Hilfe der Ermittlung und
der Anpassung der Laufrichtung und/oder des Ge-
schwindigkeitsprofils kann eine Optimierung bzw. Ver-
kirzung der Dauer der Betriebszeit/-en und damit eine
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Reduzierung des Energieverbrauchs und der Effizienz
des Gesamtsystems aus Schmutzfordereinrichtung und
Aufnahmeeinrichtung stattfinden.

[0021] Zudem ist es von Vorteil, wenn die wenigstens
eine Aufnahmeeinrichtung in Abhangigkeit von der Lauf-
richtung der Schmutzférdereinrichtung stillgesetzt oder
betrieben wird. Vorzugsweise ist dabei die Aufnahme-
einrichtung in Betrieb, in deren Richtung sich die
Schmutzférdereinrichtung bewegt. Durch die Aktivierung
nur der sich in der Bewegungsrichtung befindlichen Auf-
nahmeeinrichtung kann so zusatzliche Energie gespart
werden. Weiterhin wird der Verschlei} der Aufnahme-
einrichtung bzw. deren Antrieb reduziert.

[0022] Vorteilhaft ist es, wenn die Schmutzférderein-
richtung wahrend der Betriebszeit jeweils um einen Weg
verfahren wird, der zumindest der Lange einer gesamten
Maschinenlangsseite entspricht. Das Férderband der
Schmutzférdereinrichtung bzw. genauer gesagt, eine
sich an einem Ende einer Maschinenlangsseite befind-
liche Stelle des Foérderbandes lauft somit wahrend einer
Betriebszeit einmal von einem Ende der Maschinen-
langsseite zu dem gegentuberliegenden. Dadurch kann
sichergestellt werden, dass der angesammelte Schmutz
aller Spinnstellen dieser Maschinenlangsseite abgefiihrt
und durch die Aufnahmeeinrichtung entsorgt wird.
[0023] Alternativistesaberauch mdglich, die Betriebs-
zeiten der Schmutzférdereinrichtung zeitlich zu steuern.
Vorteilhaftist es dabei, wenn die Betriebszeit/-en wenigs-
tens 10 Sekunden betragt/betragen. Eine derartige mi-
nimale Betriebszeit stellt bei iblichen Geschwindigkeiten
des Forderbandes sicher, dass das Forderband sich ein-
mal von dem einen Ende einer Maschinenlangsseite zu
dem anderen bewegen kann.

[0024] Vorzugsweise wird die Dauer dieser Betriebs-
zeit/-en von der Steuerung der Spinnmaschine und/oder
vom Bediener so gewahlt, dass der Schmutz, welcher
sich auf der Schmutzférdereinrichtung niedergelegt hat,
zum Grofteil zur Aufnahmeeinrichtung beférdert wird.
Dadurch wird sichergestellt, dass die Effizienz, d.h. der
groRtmaogliche Abtransport von Schmutz bei einer
kleinstméglichen Dauer der Betriebszeit, hoch liegt. Da-
bei liegt es auch im Rahmen der Erfindung, dass die
Steuerung anhand von Maschinendaten wie Maschinen-
lange und Geschwindigkeit des Forderbandes eine sinn-
volle Laufzeit errechnet.

[0025] Eine einstellbare Dauer der Betriebszeiten
kann weiterhin auch dann vorteilhaft sein, wenn das For-
derband der Schmutzférdereinrichtung tber keinen Ab-
streifer verfiigt. Derartige Abstreifer streifen an der Un-
terkante der Aufldseeinrichtungen vorbei und nehmen
dadurch dort ggf. angesammelte Schmutzablagerungen
mit. In diesem Fall ist eine Umkehr der Laufrichtung des
Foérderbandes nicht unbedingt erforderlich.

[0026] Weiterhinistes vorteilhaft, wenn die Stillstands-
zeit/-en zwischen 10 Sekunden und 240 Minuten be-
tragt/betragen. Vorzugsweise wird die Dauer dieser Still-
standszeit/-en von der Steuerung der Spinnmaschine
und/oder vom Bediener so gewahlt, dass der Schmutz
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sich auf der Schmutzfordereinrichtung ablegt, ohne seit-
lich von der Schmutzférdereinrichtung zu fallen. Dadurch
wird sichergestellt, dass sich die maximale Menge an
Schmutz aufder Schmutzférdereinrichtung ablegt, bevor
mitdem Abtransport des Schmutzes begonnen wird. Da-
durch verringert sich die Betriebsdauer der Schmutzfor-
dereinrichtung auf ein Minimum.

[0027] Des Weiteren wird eine Spinnmaschine mit ei-
ner Vielzahl von nebeneinander angeordneten Arbeits-
stellen und wenigstens einer Schmutzférdereinrichtung
vorgeschlagen, wobei die Spinnmaschine zusatzlich we-
nigstens eine Aufnahmeeinrichtung fiir von der Schmutz-
fordereinrichtung transportierten Schmutz aufweist.
[0028] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Spinnmaschine wenigstens einen Antrieb und wenigs-
tens eine Steuerung aufweist, die ausgebildet sind, das
Verfahren nach der vorherigen Beschreibung auszufiih-
ren.

[0029] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigt:

Figur1 eine Seitenansicht einer Spinnmaschine

Figur 2 ein Geschwindigkeitsprofil einer Schmutzfér-
dereinrichtung und einer Aufnahmeeinrich-
tung.

[0030] Beider nachfolgenden Beschreibung der Figu-

ren werden flr in den verschiedenen Figuren jeweils
identische und/oder zumindest vergleichbare Merkmale
gleiche Bezugszeichen verwendet. Die einzelnen Merk-
male, deren Ausgestaltung und/oder Wirkweise werden
meist nur bei ihrer ersten Erwahnung ausfihrlich erlau-
tert. Werden einzelne Merkmale nicht nochmals detail-
liert erlautert, so entspricht deren Ausgestaltung
und/oder Wirkweise der Ausgestaltung und Wirkweise
der bereits beschriebenen gleichwirkenden oder gleich-
namigen Merkmale.

[0031] Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Spinnmaschine mit einer Mehrzahl an nebenein-
ander angeordneten Arbeitsstellen 1, wobei diese Ar-
beitsstellen 1 durch eine Steuerung 2 der Spinnmaschine
gesteuert werden. Unterhalb der einzelnen Arbeitsstel-
len 1 verlauft in diesem Beispiel eine Schmutzforderein-
richtung 3, wobei diese Schmutzférdereinrichtung 3 ein
Foérderband 4 umfasst. Das Forderband 4 wird dabei
durch einen Antrieb 5 diskontinuierlich angetrieben, wo-
bei das Forderband 4 wahrend einer Betriebszeit bei-
spielsweise oszillierend, gleichférmig oder mit einem be-
stimmten Geschwindigkeitsprofil nach links oder rechts
bewegt werden kann. An den beiden duferen Enden,
d.h.dem Umlenkpunkt 6 des Férderbandes, befindet sich
jeweils eine separat steuerbare Aufnahmeeinrichtung 7
in Form einer Absaugeinrichtung 8. Nicht dargestellt ist
eine Sensorik zur Erkennung der Schmutzmenge und
der Schmutzposition auf der Schmutzférdereinrichtung
3.

[0032] Durch den Betrieb der Arbeitsstellen 1, insbe-
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sondere durch das Auflésen des Faserbandes in Einzel-
fasern, entsteht eine gewisse Menge an Schmutz. Diese
wird sowohl von der Faserbandreinheit, d.h. der Grund-
verschmutzung des Faserbands, als auch von der ver-
wendeten Technik und den eingestellten Parametern der
selbigen bestimmt. Zudem hat das Grundmaterial selbst
einen grof3en Einfluss darauf, wie viel Schmutz wahrend
des Spinnprozesses entsteht.

[0033] Der in den jeweiligen Arbeitsstellen 1 anfallen-
de Schmutz fallt wahrend des Spinnvorgangs allmahlich
Richtung Boden, wo er durch die Schmutzférdereinrich-
tung 3, hier direkt durch das Férderband 4, aufgenom-
men wird. Je nach Position und Menge des auf der
Schmutzférdereinrichtung 3 angehauften Schmutzes
bestimmt die Steuerung 2 der Spinnmaschine zumindest
die Betriebszeit/-en 9 (s. Fig. 2) (bzw. Stillstandszeit/-en
12) der Schmutzférdereinrichtung 3. Ggf. kann auch eine
Laufrichtung und/oder ein Geschwindigkeitsprofil der
Schmutzférdereinrichtung 3 bestimmt werden. Die Steu-
erung 2 kann somit die effektivste Mdglichkeit bestim-
men, den Schmutz abzutransportieren. So wird der
Schmutz aufdem Férderband 4 entweder nach links oder
rechts in Richtung der Absaugeinrichtungen 8 transpor-
tiert. Diese werden ebenfalls vorzugsweise automatisch
von der Steuerung 2 der Spinnmaschine aktiviert. Ge-
langt der Schmutz mit Hilfe des Férderbandes 4 dann in
die Nahe der Absaugeinrichtung 8, wird dieser letztlich
durch den Luftstrom der Absaugeinrichtung 8 entfernt.
[0034] Figur 2 zeigt beispielhaft ein Geschwindig-
keitsprofil und die (Dauer der) Betriebs- und Stillstands-
zeit/-en einer Vorrichtung gemaR Figur 1 mit einer
Schmutzférdereinrichtung 3 sowie zwei einander gegen-
Uberliegend angeordneten Aufnahmeeinrichtungen 7 in
Form von Absaugeinrichtungen 8. Gezeigt ist ein bei-
spielhafter Ablauf eines Schmutzabtransports mit zwei
Betriebszeiten 9 und einer Stillstandszeit 12 der
Schmutzférdereinrichtung 3 sowie jeweils einer Betriebs-
zeit 10, 11 der Aufnahmeeinrichtungen 7. In der ersten
Betriebszeit der Schmutzférdereinrichtung 3 bewegt sich
der Antrieb 5 mit einer relativen Geschwindigkeitsstufe
von "3"in eine erste Richtung, diese Drehrichtung kénnte
beispielsweise zu einer Bewegungsrichtung des
Schmutzes nach rechts filhren. Die Steuerung 2 der
Spinnmaschine aktiviert daraufhin die erste Aufnahme-
einrichtung 7, vorliegend zeitgleich mit dem Aktivieren
der Schmutzférdereinrichtung 3. Vorliegend wird die die
Aufnahmeeinrichtung 7 mit einer von der Menge des
transportierten Schmutzes abhangigen Aufnahmeleis-
tung (im Beispiel eine Aufnahmeleistung korrespondie-
rend zur Geschwindigkeitsstufe "6") aktiviert, d.h. je gro-
Rer die Menge des Schmutzes, desto hdher die Aufnah-
meleistung der Aufnahmeeinrichtung 7. Naturlich kénnte
die Saugleistung der Aufnahmeeinrichtung 7 aber auch
stets konstant sein, d.h. ohne Vorgabe einer bestimmten
Stufe.

[0035] Nachdem der Schmutz zum Grolteil von der
Schmutzférdereinrichtung 3 entfernt wurde, wird die
Schmutzférdereinrichtung 3 allmahlich abgebremst. Um
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zu verhindern, dass Schmutz von der Schmutzférderein-
richtung 3 fallt, wird die Aufnahmeeinrichtung 7 zeitver-
setzt abgebremst und ist somit noch etwas langer als die
Schmutzférdereinrichtung 3 in Betrieb. Denkbar ist je-
doch auch, dass die Abbremsung der Aufnahmeeinrich-
tung 7 zeitgleich mit der Abbremsung der Schmutzfor-
dereinrichtung 3 stattfindet. Nach dem Abbremsen der
beiden Bauteile befinden sich diese in einer Stillstands-
zeit 12.

[0036] Nachdem sich weiterer Schmutz auf der
Schmutzférdereinrichtung 3 niedergelegt hat, werden die
Schmutzférdereinrichtung 3 und die zweite Aufnahme-
einrichtung 7 von der Steuerung 2 der Spinnmaschine
aktiviert, wobei die Bewegungsrichtung der Schmutzfor-
dereinrichtung 3 entgegengesetzt zu der ersten Bewe-
gungsrichtung stattfindet. Dies ist durch eine negative
Geschwindigkeitsstufe dargestellt. Vorliegend wird wei-
terhin die zweite Aufnahmeeinrichtung 7 zeitversetzt zu
der Schmutzférdereinrichtung 3 aktiviert, hier vor der
Schmutzférdereinrichtung 3. Nachdem geniigend
Schmutz durch die zweite Aufnahmeeinrichtung 7 von
der Schmutzférdereinrichtung 3 entfernt wurde, werden
beide Bauteile wieder in Stillstand versetzt, was hier
ebenfalls wieder zeitversetzt erfolgt.

[0037] Das beschriebene Geschwindigkeitsprofil und
die beschriebenen Stillstands- und Betriebszeiten sind
lediglich exemplarisch dargestellt. Natirlich kdnnen die
Stillstands- und Betriebszeiten der Schmutzférderein-
richtung 3 bei jeder neuen Aktivierung auch gleich blei-
ben und lediglich im Zusammenhang mit einer anderen
Anwendung neu eingestellt werden. Ebenso kann die
Schmutzférdereinrichtung 3 auch stets mit nur einer ein-
zigen Geschwindigkeitsstufe betrieben werden, was im
Ubrigen auch fiir die Aufnahmeeinrichtung(en) 7 gilt.
[0038] Denkbar ist es auch, dass zwei oder mehr auf-
einander folgende Betriebszeiten 9 die gleiche Bewe-
gungsrichtung besitzen. Auch ist eine periodisch wech-
selnde Bewegungsrichtung unabhangig von der Position
des Schmutzes denkbar.

[0039] Auch die Wege der Schmutzférdereinrichtung
3 kénnen unterschiedlich sein. Nach einer vorteilhaften
Ausfilhrung des Verfahrens wird beispielsweise die
Schmutzférdereinrichtung 3 wahrend der Betriebszeit
einmal komplett von dem ersten Ende einer Maschinen-
langsseite bis zu dem zweiten Ende verfahren. Auf diese
Weise kann sichergestellt werden, dass die abgeschie-
denen Verunreinigungen aller Arbeitsstellen 1 auch tat-
sachlich bis zu der ersten Aufnahmeeinrichtung 7 gelangt
sind und dort entsorgt werden kénnen. Wahrend der Be-
triebszeit ist die dem ersten Ende der Maschinenlangs-
seite zugeordnete Aufnahmeeinrichtung 7 aktiv.

[0040] Es folgt eine langere Stillstandzeit 12 der
Schmutzférdereinrichtung 3. Diese kann beispielsweise
10 Minuten betragen. Vorteilhafterweise sind wahrend
der Stillstandzeit auch beide Aufnahmeeinrichtungen 7
stillgesetzt. Dabeikann es vorteilhaft sein, wenn die Dau-
er der Stillstandszeit einstellbar ist, um Anpassungen an
verschiedene Gegebenheiten vornehmen zu kdnnen.
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Anschlieend wird die Schmutzférdereinrichtung 3 wie-
der aktiviert und in die andere Richtung um einen Weg
verfahren, der wiederum der Léange der gesamten Ma-
schinenlangsseite, zumindest jedoch der Lange aller ne-
beneinander angeordneter Arbeitsstellen 1, entspricht.
Zugleich wird nun die der ersten Aufnahmeeinrichtung 7
gegenuberliegende Aufnahmeeinrichtung 7 in Betrieb
gesetzt. Die erste Aufnahmeeinrichtung 7 bleibt dabei
vorteilhafterweise stillgesetzt und wird erst wieder akti-
viert, wenn, nach einer weiteren, ggf. einstellbaren Still-
standszeit, wahrend der vorzugsweise wiederum auch
beide Aufnahmeeinrichtungen 7 stillgesetzt sind, die
Schmutzférdereinrichtung 3 wieder aktiviert wird und
wieder in die erste Richtung verfahren wird.

[0041] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn diese in unterschiedlichen Ausflih-
rungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0042]

Arbeitsstelle

Steuerung

Schmutzférdereinrichtung

Foérderband

Antrieb

Umlenkpunkt

Aufnahmeeinrichtung

Absaugeinrichtung

Betriebszeit der Schmutzférdereinrichtung
10  Betriebszeit der ersten Aufnahmeeinrichtung
11 Betriebszeit der zweiten Aufnahmeeinrichtung
12  Stillstandzeit

0 ~NOO O WN -

©

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Spinnmaschine mit
einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten Ar-
beitsstellen (1) und wenigstens einer Schmutzfor-
dereinrichtung (3), wobei die Schmutzférdereinrich-
tung (3) den an mehreren der Arbeitsstellen (1) an-
fallenden Schmutz zu wenigstens einer Aufnahme-
einrichtung (7) transportiert, dadurchgekennzeich-
net, dass die Schmutzférdereinrichtung (3) diskon-
tinuierlich angetrieben wird.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schmutzférdereinrich-
tung (3) wahrend einer oder mehrerer Stillstands-
zeit/-en (12) stillsteht und wahrend einer oder meh-
rerer Betriebszeit/-en (9) angetrieben wird, wobei je-
weils eine Stillstandszeit (12) und jeweils eine Be-
triebszeit (9) abwechselnd aufeinanderfolgen.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmutzfor-
dereinrichtung (3) wahrend der Betriebszeit/-en (9)
mit einem Geschwindigkeitsprofil angetrieben wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Aufnahmeeinrichtung (7) als Absaugeinrichtung
(8) ausgebildet ist und der von der Schmutzférder-
einrichtung (3) transportierte Schmutz von der we-
nigstens einen Aufnahmeeinrichtung (7) abgesaugt
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Still-
standszeit/-en (12) der Schmutzférdereinrichtung
(3) die wenigstens eine Aufnahmeeinrichtung (7),
insbesondere die Absaugeinrichtung (8), stillgesetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine jeweilige
Dauer der Betriebs- (9) und/oder der Stillstandszeit/-
en (10, 11, 12) und/oder das Geschwindigkeitsprofil
der Schmutzférdereinrichtung (3) einstellbar sind,
wobei vorzugsweise die jeweilige Dauer der Be-
triebs- (9) und/oder der Stillstandszeit/-en (12)
und/oder das Geschwindigkeitsprofil der Schmutz-
fordereinrichtung (3) in Anhangigkeit von einer ak-
tuellen Anwendung und/oder in Abhangigkeit von ei-
ner aktuellen Menge des anfallenden Schmutzes
festgelegt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige Dau-
er der Betriebs- (9) und/oder der Stillstandszeit/-en
(12) und/oder das Geschwindigkeitsprofil der
Schmutzférdereinrichtung (3) durch eine Steuerung
(2) der Spinnmaschine festgelegt und vorzugsweise
automatisch eingestellt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass verschiedenen
Anwendungen verschiedene Dauern der Betriebs-
(9) und/oder der Stillstandszeit/-en (12) und/oder
verschiedene Geschwindigkeitsprofile zugeordnet
werden und in einer Steuerung (2) der Spinnmaschi-
ne hinterlegt werden, und zur Festlegung der jewei-
ligen Dauer der Betriebs- (9) und/oder der Still-
standszeit/-en (12) und/oder des Geschwindig-
keitsprofils abgerufen werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Energiever-
brauch der Schmutzférdereinrichtung (3) und/oder
der Aufnahmeeinrichtung (7) bestimmt wird und die
Dauer der Betriebs- (9, 10, 11) und/oder der Still-
standszeit/-en (12) und/oder des Geschwindig-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

keitsprofils der Schmutzférdereinrichtung (3) in Ab-
hangigkeit von dem Energieverbrauch der Schmutz-
férdereinrichtung (3) und/oder der Aufnahmeeinrich-
tung (7) festgelegt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Aufnahme-
leistung der Aufnahmeeinrichtung (7) in Abhangig-
keit von der Menge des anfallenden Schmutzes
und/oder von dem Geschwindigkeitsprofil der
Schmutzférdereinrichtung (3) festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Verteilung
des anfallenden Schmutzes bestimmt wird und an-
hand der Verteilung eine Laufrichtung und/oder das
Geschwindigkeitsprofil der Schmutzférdereinrich-
tung (3) wahrend der Betriebszeit festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass in Abhangigkeit
von der Laufrichtung der Schmutzférdereinrichtung
(3) die wenigstens eine Aufnahmeeinrichtung (7)
stillgesetzt wird oder betrieben wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmutzfor-
dereinrichtung (3) wahrend der Betriebszeit um ei-
nen Weg verfahren wird, der zumindest der Lange
einer gesamten Maschinenlangsseite entspricht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stillstands-
zeit/-en (12) zwischen 10 Sekunden und 240 Minu-
ten betragt/betragen und/oder dass die Betriebs-
zeit/-en (9, 10, 11) wenigstens10 Sekunden be-
tragt/betragen.

Spinnmaschine mit einer Vielzahl von nebeneinan-
der angeordneten Arbeitsstellen (1) und wenigstens
einer Schmutzférdereinrichtung (3), wobei die
Spinnmaschine zusatzlich wenigstens eine Aufnah-
meeinrichtung (7) fir von der Schmutzférdereinrich-
tung (3) transportierten Schmutz aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spinnmaschine wenigs-
tens einen Antrieb (5) und wenigstens eine Steue-
rung (2) aufweist, die ausgebildet sind, das Verfah-
ren nach einem der vorherigen Anspriiche auszu-
fuhren.
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