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HERSTELLENDEN TEXTILMASCHINE

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Arbeitsstelle (1) einer Garnspulen (8) herstel-
lenden Textilmaschine, wobei bei einem Garnbruch an
der Arbeitsstelle (1) zunachst wenigstens ein automati-
scher Garnsuchvorgang durchgefiihrt wird, dessen Ziel
ein Aufgreifen eines auf die Garnspule (8) aufgelaufenen
Garnendes ist und wobei bei einem Scheitern einer vor-
gegebenen Maximalanzahl von automatischen Garn-
suchvorgangen ein manuell unterstiitzter Garnsuchvor-
gang durchgefiihrt wird. Das Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend des manuell unterstitzten
Garnsuchvorgangs die Garnspule (8) mittels eines Spul-
walzenantriebs (11) entgegen ihrer Wickelrichtung rotiert
wird. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Garnspulen
(8) herstellende Textiimaschine, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass die Steuerung (16) ausgebildet ist, we-
nigstens eine der Arbeitsstellen gemaf dem erfindungs-
gemalen Verfahren zu betreiben.

VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER ARBEITSSTELLE EINER GARNSPULEN

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Arbeitsstelle einer Garnspulen her-
stellenden Textilmaschine, insbesondere einer Rotor-
oder Luftspinnmaschine, wobei bei einem Garnbruch an
der Arbeitsstelle zunachst wenigstens ein automatischer
Garnsuchvorgang durchgefiihrt wird, dessen Ziel ein
Aufgreifen eines auf die Garnspule aufgelaufenen Gar-
nendes ist und wobei bei einem Scheitern einer vorge-
gebenen Maximalanzahl von automatischen Garnsuch-
vorgangen ein manuell unterstitzter Garnsuchvorgang
durchgefihrt wird.

[0002] Moderne Garnspulen herstellende Textilma-
schinen, wie beispielsweise Spinn-oder Spulmaschinen,
weisen in der Regel eine Vielzahl von einzelnen Arbeits-
stellen auf, an denen Garn hergestellt oder umgespult
und auf Garnspulen gewickelt wird. An den Arbeitsstellen
kann es aus verschiedensten Griinden zu einem Garn-
bruch, d. h.zu einem Abreil’en des gespulten Garns kom-
men. Ein Garnbruch kann zwar von Sensoren der Ar-
beitsstellen automatisch erfasst werden, jedoch lauft das
abgerissene Fadenende in der Regel auf die Garnspule
auf. Fir einen Weiterbetrieb der Arbeitsstelle muss das
Fadenende aufgefunden und entweder wieder mit dem
Garn der Priméarspule verbunden, oder zurlick in eine
Spinnvorrichtung gefiihrt werden.

[0003] Fir diese Falle ist es bekannt, dass die Textil-
maschine Einrichtungen fir eine automatische Suche
des auf die Garnspule aufgelaufenen Garnendes auf-
weist. Diese Einrichtungen kdnnen beispielsweise bei je-
der Arbeitsstelle vorhanden sein. Auch kénnen mobile
Serviceeinrichtungen, beispielsweise Serviceroboter,
die jeweils beispielsweise einer Maschinenseite zuge-
ordnet sind, fiir eine automatische Suche des Garnendes
auf der Garnspule ausgebildet sein. Die automatische
Suche des Garnendes kann trotz eventuellmehrerer Ver-
suche erfolglos bleiben. In diesem Fall ist ein manuelles
Eingreifen eines Bedieners unumganglich. Bekannter-
malfien muss der Bediener die Garnspule eventuell an-
heben, die Garnspule manuell entgegengesetzt zur Wi-
ckelrichtung rotieren und das Garnende manuell suchen.
Dies kann, insbesondere bei Textiimaschinen mit einer
groRen Zahl von Arbeitsstellen und damit verbundenem
haufigen Eingreifen des Bedieners sehr milhsam sein,
vor allem, weil die Garnspulen an den entsprechenden
Textiimaschinen meist erhdht angeordnet sind.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nem Bediener das Auffinden eines auf eine Garnspule
aufgelaufenen Garnendes zu erleichtern.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
und eine Textilmaschine mit den Merkmalen der unab-
hangigen Patentanspriiche.

[0006] Das Verfahren betrifft das Betreiben einer Ar-
beitsstelle einer Garnspulen herstellenden Textilmaschi-
ne, wobei bei einem Garnbruch an der Arbeitsstelle zu-
nachst wenigstens ein automatischer Garnsuchvorgang
durchgefiihrt wird, dessen Ziel ein Aufgreifen eines auf
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die Garnspule aufgelaufenen Garnendes ist. Bei einem
Scheitern einer vorgegebenen Maximalanzahl von auto-
matischen Garnsuchvorgangen wird ein manuell unter-
stutzter Garnsuchvorgang durchgefiihrt. Erfindungsge-
maf wird vorgeschlagen, dass wahrend des manuell un-
terstiitzten Garnsuchvorgangs die Garnspule mittels ei-
nes Spulwalzenantriebs entgegen ihrer Wickelrichtung
rotiert wird.

[0007] Der hauptsachliche Vorteil des Verfahrens liegt
zunachst darin, dass ein Bediener bei der manuell un-
terstlitzen Garnsuche die Garnspule nicht durch Muskel-
kraft bewegen muss. Hierdurch werden die Bediener
deutlich entlastet. AuBerdem kann sich der Bediener auf
die eigentliche Aufgabe, namlich auf die Suche des auf
die Garnspule aufgelaufenen Garnendes konzentrieren.
Das Verfahren eignet sich insbesondere fiir Arbeitsstel-
len, deren Garnspulen einzelmotorisch angetrieben wer-
den, beispielsweise durch als Elektromotoren ausgebil-
dete Spulwalzenantriebe an den entsprechenden Spul-
walzen.

[0008] Das Rotieren der Garnspule entgegen ihrer Wi-
ckelrichtung bei dem manuell unterstiitzten Garnsuch-
vorgang kann von dem Bediener beispielsweise durch
eine Eingabe an einem Eingabeterminal aktiviert wer-
den. Es ist denkbar, dass die Rotationsgeschwindigkeit
der Garnspule von dem Bediener einstellbar ist.

[0009] Die vorgegebene Maximalzahl von automati-
schen Garnsuchvorgangen ist vorzugsweise in einer
Steuerung der Arbeitsstelle oder der Textilmaschine hin-
terlegt. Die Maximalzahl kann konstant sein aber bei-
spielsweise auch von der Verfligbarkeit eines Bedieners
oder von einer momentanen Anzahl an Garnbriichen an
der Textilmaschine abhangen. Die vorgegebene Maxi-
malzahl kann beispielsweise in einem Bereich zwischen
1 und 10 liegen.

[0010] Zuséatzlich kann die Maximalzahl von der Art ei-
nes momentan hergestellten oder umgespulten Garns
abhangen und beispielsweise in einem Artikelverwal-
tungssystem hinterlegt sein.

[0011] Es ist denkbar, dass wahrend des manuell un-
terstiitzten Garnsuchvorgangs zusatzlich eine Lichtquel-
le im Bereich der Garnspule aktiviert wird oder von einem
Bediener aktivierbar ist. Diese kann dem Bediener eine
optische Suche des Garnendes erleichtern.

[0012] Vorteilhaftist es, wenn der wenigstens eine au-
tomatische Garnsuchvorgang durch die Arbeitsstelle
und/oder durch eine Serviceeinrichtung der Textiima-
schine durchgefiihrt wird. Wie bereits beschrieben, kann
die Arbeitsstelle beispielsweise eine Garnsuchvorrich-
tung fur die Garnsuche aufweisen. Diese kann wiederum
beispielsweise Saugdiisen und/oder Greifer, bzw. Haken
umfassen. Falls der automatische Garnsuchvorgang von
der Garnsuchvorrichtung der Arbeitsstelle selbst durch-
gefuihrt wird, ist die Arbeitsstelle weitestgehend unab-
hangig von Garnbriichen an anderen Arbeitsstellen der
Textilmaschine. Bei einer Garnsuche durch eine Uber-
geordnete Serviceeinrichtung, beispielsweise einen ent-
lang der Textilmaschine patrouillierenden Servicerobo-
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ter, kdnnen die Arbeitsstellen der Textiimaschine even-
tuell einfacher bzw. kostenglinstiger ausgebildet sein.
[0013] Es ist denkbar, dass wenigstens ein automati-
scher Garnsuchvorgang zunéchst von der Arbeitsstelle
selbst durchgefiihrt wird und bei einem Fehlschlag eine
Uibergeordnete Serviceeinrichtung angefordert wird.
[0014] Ebensoistes vorteilhaft, wenn die Arbeitsstelle
bei dem Scheitern der vorgegebenen Maximalanzahl
von automatischen Garnsuchvorgangen stillgesetzt wird
und ein optisches und/oder akustisches Signal abgege-
ben wird. Durch das Signal wird einem Bediener signa-
lisiert, dass ein manuelles Eingreifen an der Arbeitsstelle
notwendig ist. Der manuell unterstitzte Garnsuchvor-
gang wird begonnen, wenn der Bediener die Arbeitsstelle
erreicht und beispielsweise eine Eingabe an der Arbeits-
stelle durchfiihrt. Die Eingabe kann zum Beispiel an ei-
nem Eingabeterminal erfolgen. Es ist ebenfalls denkbar,
dass der Bediener einen Schalter an der Arbeitsstelle
betatigt. Ebenfalls kann eine manuelle Rotation der
Garnspule durch den Bediener registriert werden und da-
raufhin die automatische Rotation ausgeldst werden.
[0015] Das optische Signal kann beispielweise von ei-
ner der Arbeitsstelle zugeordneten Signallampe abge-
geben oder auf einem der Arbeitsstelle zugeordneten
Display angezeigt werden. Alternativ oder zusatzlich
kann auf einer zentralen Anzeige der Textilmaschine ein
Hinweis auf die stillgesetzte Arbeitsstelle angezeigt wer-
den. Das akustische Signal kann beispielsweise von ei-
nem der Arbeitsstelle zugeordneten Lautsprecher abge-
geben werden.

[0016] Es ist denkbar, dass das optische und/oder
akustische Signal dauerhaft abgegeben wird, bis von ei-
nem Bediener eine Bestatigung, beispielsweise in Form
einer Eingabe, erfolgt. Dauerhaft kann in diesem Zusam-
menhang bedeuten, dass das Signal durchgehend oder
aber intervallartig abgegeben wird. Beispielswiese kann
die Signallampe blinken. Vorzugsweise wird das opti-
sche und/oder akustische Signal spatestens mit dem Be-
ginndes manuellunterstiitzten Garnsuchvorgangs deak-
tiviert.

[0017] Nach dem Stillsetzen der Arbeitsstelle und
eventuell wahrend des manuell unterstutzten Garnsuch-
vorgangs kénnen automatisierte Wartungsvorgange in
von der Garnspule unabhangigen Bereichen der Arbeits-
stelle durchgefiihrt werden. Auf diese Weise lasst sich
die zwangsweise Stillstandszeit der Arbeitsstelle effizient
nutzen. Beispielsweise kann eine automatisierte Rotor-
reinigung eines Spinnrotors durchgefiihrt werden, falls
die Arbeitsstelle eine Spinnstelle einer Rotorspinnma-
schine ist.

[0018] Ebenso bringt es Vorteile mit sich, wenn wah-
rend des manuell unterstltzten Garnsuchvorgangs eine
Saugdiise im Bereich der Garnspule aktiviert wird. Ein
Bediener kann die Saugdiise einerseits nutzen, um das
Garnende aufzufinden. Hierzu kann die Saugdiise bei-
spielsweise beweglich ausgebildet sein. Andererseits
kann der Bediener das Garnende der Saugdise zufiih-
ren, nachdem das Garnende aufgefunden wurde. Die
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Saugdise ist beispielsweise Bestandteil einer Garn-
suchvorrichtung der Arbeitsstelle und somit kann die
Weiterbehandlung des Garnendes wiederum insbeson-
dere automatisch erfolgen. Vorzugsweise wird die Saug-
dise durch eine Eingabe des Bedieners aktiviert. Die
Rotation der Garnspule entgegen ihrer Wickelrichtung
und die Saugdiise kénnen beispielsweise gemeinsam
mit einer Eingabe aktiviert werden.

[0019] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn ein Gar-
nende der Garnspule von einem Sensor in der Saugdiise
erfasst wird. Die Arbeitsstelle kann somit ein erfolgrei-
ches Auffinden des Garnendes selbststandig erkennen.
Eine zusatzliche Eingabe, mit der der Bediener die er-
folgreiche Garnsuche signalisiert, ist somit eventuell
nicht notwendig. Der Bediener kann sich hierdurch
schneller anderen Aufgaben widmen. Der Sensor kann
das Garnende beispielsweise elektromagnetisch oder
optisch erfassen. Auch denkbar ist eine mechanische
Erfassung des Garnendes. Mit dem Erfassen des Gar-
nendes kann die Arbeitsstelle beispielsweise in einen
Normalbetrieb zuriickkehren.

[0020] Weiterhin ist es denkbar, dass die Saugdise
erstdurch die Erfassung des Garnendes durch den Sen-
sor aktiviert wird. Dies setzt voraus, dass der Bediener
das Garnende manuell in die Saugdise einbringt. Die
Weiterbehandlung des Garnendes kann aber auchin die-
sem Fall, wie zuvor beschrieben, automatisch erfolgen.
[0021] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der manuell
unterstltzte Garnsuchvorgang durch das Erfassen des
Garnendes durch den Sensor oder eine manuelle Ein-
gabe beendet wird und die Arbeitsstelle hierdurch in ei-
nen automatischen Betrieb versetzt wird. Wie bereits be-
schrieben, kann auf diese Weise eine Dauer eines not-
wendigen Aufenthalts des Bedieners im Bereich der Ar-
beitsstelle reduziert bzw. minimiert werden. Im automa-
tischen Betrieb kann beispielswiese eine vorgegebene
Lange des Garns von der Garnspule abgewickelt wer-
den. Das Garnende kann einer Spinnvorrichtung, bei-
spielsweise einem Spinnrotor oder einer Luftspinndiise,
zugefihrt werden. Der Spinn- oder Spulbetrieb kann an-
schlieRend automatisch wieder begonnen bzw. fortge-
setzt werden.

[0022] Auch ist es von Vorteil, wenn nach dem Schei-
tern eines automatischen Garnsuchvorgangs zunachst
wenigstens ein erweiterter automatischer Garnsuchvor-
gang durchgefiihrt wird, wobei der erweiterte automati-
sche Garnsuchvorgang im Vergleich zum automatischen
Garnsuchvorgang mit veranderten Parametern und/oder
von einer anderen Serviceeinrichtung durchgefiihrt wird.
Auf diese Weise kann das Eingreifen eines Bedieners
eventuell verhindert werden. Die veranderten Parameter
kdénnen beispielsweise die Rotationsgeschwindigkeit der
Garnspule sowie die Saugleistung und/oder die Position
der Saugdiise umfassen. Eine andere Serviceeinrich-
tung kann beispielsweise ein auf die Garnsuche spezia-
lisierter Roboter sein, der insbesondere mit leistungs-
starkeren Saugdiisen und/oder Birsten zum Abbursten
des Garnendes von der Garnspule ausgerustet ist.
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[0023] Ebenfalls kann der automatische Garnsuchvor-
gang beispielsweise mit einer Garnsuchvorrichtung der
Arbeitsstelle durchgefiihrt werden und der erweiterte au-
tomatische Garnsuchvorgang mit einer Gibergeordneten
Serviceeinrichtung. Der erweiterte automatische Garn-
suchvorgang kann beispielsweise auch erst durchge-
fuhrt werden, nachdem die vorgegebene Maximalanzahl
von automatischen Garnsuchvorgangen erfolglos ver-
laufen ist.

[0024] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn die
Arbeitsstelle nach dem Scheitern eines automatischen
Garnsuchvorgangs zunachst stillgesetzt wird und ein er-
weiterter automatischer Garnsuchvorgang nur unter der
Bedingung durchgeflhrt wird, dass die momentane Ge-
samtanzahl automatischer Garnsuchvorgénge an der
Textiimaschine unterhalb eines Grenzwertes liegt. Hier-
durch kénnen Ressourcen fiirden erweiterten Garnsuch-
vorgang an der Arbeitsstelle gebiindelt werden. Bei-
spielsweise kann bei einer Textiimaschine mit einem
zentralen Unterdrucksystem ein Grof3teil der Saugleis-
tung an der Arbeitsstelle konzentriert werden und da-
durch die Wahrscheinlichkeit eines erfolgreichen Auffin-
dens des Garnendes erhéht werden. Der Grenzwert
kann beispielsweise bei 5 und insbesondere bei 1 liegen.
Insbesondere bei einem Grenzwert von 1 stehen der Ar-
beitsstelle nahezu alle Ressourcen der Textiimaschine
fur den erweiterten automatischen Garnsuchvorgang zur
Verfiigung.

[0025] Aligemein kénnen Prioritaten fir die Garnsuche
an einer Textiimaschine fur verschiedene Arbeitsstellen
festgelegt werden, wobei beispielsweise die Prioritat bei
steigender Anzahl der fehlgeschlagenen automatischen
Garnsuchvorgange an einer bestimmten Arbeitsstelle
abnimmt. Auch kann grundsatzlich die Prioritat eines er-
weiterten automatischen Garnsuchvorgangs niedriger
festgelegt werden als die Prioritat eines automatischen
Garnsuchvorgangs. Vorzugsweise werden Garnssuch-
vorgange zunachst bei Arbeitsstellen mit hoher Prioritat
und erst spater bei Arbeitsstellen mit niedriger Prioritat
durchgefihrt. Dies ist vor allem von Bedeutung, falls eine
patrouillierende Serviceeinrichtung fir die Garnsuche
verwendet wird.

[0026] Vorteilhaftistes, wenn bei dem erweiterten au-
tomatischen Garnsuchvorgang eine Saugleistung der
Saugdise erhdht wird. Die Wahrscheinlichkeit fiir ein er-
folgreiches Auffinden des Garnendes wird hierdurch er-
hoéht. Einerseits kann die Erhéhung der Saugleistung,
wie bereits beschrieben, erhéht werden, indem die An-
zahl parallel verlaufender Garnsuchvorgdnge an der
Textilmaschine reduziert wird. Dadurch wird gegebenen-
falls der gesamte Unterdruck eines zentralen Unter-
drucksystems auf wenige oder insbesondere nur eine
Arbeitsstelle konzentriert. Alternativ oder zusatzlich kann
die Saugleistung ebenfalls durch eine zeitlich begrenzte
Erhéhung der Leistung des Unterdrucksystems erhoht
werden. Hierzu kann beispielsweise die Leistung einer
oder mehrerer Pumpen erhoéht werden.

[0027] An den manuell unterstiitzten Garnsuchvor-
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gang kann sich bei einer Spinnmaschine insbesondere
ein Ruckfihren des Garnendes in die Spinnvorrichtung
anschlieRen. Dies kann einerseits automatisch erfolgen.
Andererseits kann die Rickfihrung auch manuell von
dem Bediener, der sich im Rahmen des manuell unter-
stutzten Garnsuchvorgangs im Bereich der Arbeitsstelle
aufhalt, durchgefiihrt werden.

[0028] Weiterhin wird eine Garnspulen herstellende
Textilmaschine vorgeschlagen. Diese weist eine Vielzahl
von Arbeitsstellen auf, wobei die Arbeitsstellen jeweils
eine Spulwalze mit einem Spulwalzenantrieb aufweisen.
AuBerdem weist die Textilmaschine eine Steuerung auf.
Erfindungsgemal ist die Steuerung ausgebildet, wenigs-
tens eine der Arbeitsstellen gemaR der vorangegange-
nen Beschreibung zu betreiben. Hierdurch wird es, wie
bereits beschrieben, einem Bediener deutlich erleichtert
einen manuellen bzw. einen manuell unterstitzen Garn-
suchvorgang durchzuflihren.

[0029] Die Steuerung kann beispielsweise eine zen-
trale Steuerung der Textiimaschine sein. Es ist aber
ebenfalls denkbar, dass die Steuerung einer Gruppe von
Arbeitsstellen oder einer einzelnen Arbeitsstelle zuge-
ordnet ist. Insbesondere kann die Textiimaschine auch
mehrere Steuerungen aufweisen.

[0030] Die Textiimaschine kann eine bereits beschrie-
bene Serviceeinrichtung aufweisen, die ausgebildet ist,
einen automatisierten Garnsuchvorgang durchzufiihren.
Auch koénnen die Arbeitsstellen Garnsuchvorrichtungen
zur automatischen Garnsuche aufweisen. Insbesondere
kénnen die Arbeitsstellen Saugdiisen aufweisen. Die
Textilmaschine kann als Spinnmaschine, insbesondere
als Rotorspinnmaschine oder Luftspinnmaschine, aus-
gebildet sein.

[0031] Die Arbeitsstellen der Textiimaschine kdnnen
Anzeigemittel, wie insbesondere eine Signallampe
und/oder ein Display aufweisen, die geeignet sind, ein
optisches Signal abzugeben. Zuséatzlich kann die Textil-
maschine auch ein zentrales Anzeigemittel aufweisen,
das insbesondere ausgebildet ist, aus Arbeitsstellen, bei
denen ein Garnbruch vorliegt, hinzuweisen.

[0032] Ebenfalls kann die Textiimaschine einen oder
mehrere Lautsprecher aufweisen, die ausgebildet sind,
ein akustisches Signal abzugeben. Beispielsweise kann
jede der Arbeitsstellen einen Lautsprecher aufweisen.
[0033] Weitere Vorteile der Erfindung sind in dem
nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiel beschrieben.
[0034] Die einzige Figur zeigt eine schematische Sei-
tenansicht einer Arbeitsstelle 1 einer erfindungsgema-
Ren Textilmaschine. Im vorliegenden konkreten Beispiel
ist die Arbeitsstelle 1 als Spinnstelle einer Rotorspinn-
maschine ausgebildet. In einer derartigen Arbeitsstelle
1 werden Ublicherweise Fasern durch die Rotation eines
Spinnrotors 2 zu einem Garn 3 verdichtet. Die Fasern
werden der Arbeitsstelle 1 zunachst in Form eines Fa-
serbandes 4 zugefihrt. Das Faserband 4 wird in einem
Vorratsbehalter 5 bevorratet.

[0035] Das Faserband 4 wird von wenigstens einer
Auflosewalze 6, die auf ihrer Oberflache Ublicherweise
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mit Zahnen bewehrt ist, in die Faserbestandteile zerlegt.
Diese werden anschliefend dem Spinnrotor 2 zugefiihrt.
Das gesponnene Garn 3 wird durch ein Abzugswalzen-
paar 7 abgezogen und auf eine Garnspule 8 gewickelt.
Das Garn 3 kann an einem Garnsensor 9 vorbeigefiihrt
werden, der beispielsweise die Gite des Garns 3 iber-
wacht und gegebenenfalls ein Abreien des Garns 3
bzw. einen Garnbruch registriert.

[0036] Die Arbeitsstelle 1 weist insbesondere eine
Spulwalze 10 zum Antreiben der Garnspule 8 mit einem
Spulwalzenantrieb 11 auf. Der auf der Garnspule 8 ein-
gezeichnete Pfeil zeigt die Wickelrichtung der Garnspule
8 an. In einem Normalbetrieb, insbesondere wahrend ei-
nes Spinnprozesses, rotiert die Garnspule 8 in der von
dem Pfeil angezeigten Richtung. Der Spulwalzenantrieb
11 ist insbesondere unabhangig von anderen Arbeits-
stellen 1 der Textilmaschine, kann also die Rotation der
Garnspule 8 individuell regeln.

[0037] Im Falle eines Garnbruchs an der Arbeitsstelle
1 lauft ein Garnende des Garns 3 in der Regel auf die
Garnspule 8 auf, und muss zu einem Fortsetzten des
Spinnprozesses aufgefunden und vorzugsweise zum
Spinnrotor 2 gefiihrt werden. Zum Auffinden des Gar-
nendes weist die Arbeitsstelle 1 beispielsweise eine
Garnsuchvorrichtung 12, die insbesondere eine Saug-
dise 13 umfasst, auf. Insbesondere mit dieser Garn-
suchvorrichtung 12 kann zunachst wenigstens ein auto-
matischer Garnsuchvorgang durchgefiihrt werden. Bei-
spielsweise wird hierbei versucht das Garnende mittels
der Saugdiise 13 anzusaugen. Dieser kann bei Nichtauf-
finden des Garnendes gegebenenfalls bis zu einer vor-
gegebenen Maximalanzahl von automatischen Garn-
suchvorgangen wiederholt werden.

[0038] Aneinen erfolglosen automatischen Garnsuch-
vorgang kann sich gegebenenfalls ein erweiterter auto-
matischer Garnsuchvorgang mit veranderten Parame-
tern, insbesondere einer erhdhten Saugleistung der
Saugdise 13 anschlielRen. Die Prioritat flir einen erwei-
terten automatischen Garnsuchvorgang kann eventuell
reduziert werden.

[0039] Nach dem erfolglosen Verlauf der vorgegebe-
nen Maximalanzahl der automatischen Garnsuchvor-
gange und gegebenenfalls eines oder mehrerer erfolg-
loser erweiterter automatischer Garnsuchvorgange wird
ein zumindest teilweises manuelles Eingreifen eines Be-
dieners notwendig. Um einem Bediener diese Notwen-
digkeit zu signalisieren kann die Arbeitsstelle 1 beispiels-
weise ein Anzeigemittel 14 aufweisen, das in diesem Bei-
spiel als Signallampe ausgebildet ist. Die Signallampe
kann zur Anforderung des Bedieners beispielsweise
dauerhaft leuchten oder blinken.

[0040] Der Bediener fihrt zum Auffinden des Garnen-
des einen manuell unterstitzten Garnsuchvorgang
durch, bei dem die Garnspule 8 mittels des Spulwalzen-
antriebs 11 entgegen die durch den Pfeil angedeutete
Wickelrichtung rotiert wird. Der Bediener kann hierzu ei-
ne Eingabe beispielsweise an einem Eingabeterminal 15
vornehmen, die den Spulwalzenantrieb 11 veranlasstdie
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Garnspule 8 entsprechend zu rotieren. Eine Rotations-
geschwindigkeit dieser Rotation kann beispielsweise
wiederum durch eine Eingabe einstellbar sein. Ebenfalls
kann die Saugdise 13 wahrend des manuell unterstitz-
ten Garnsuchvorgangs aktiviert werden.

[0041] ZurKoordination der automatischen Garnsuch-
vorgange, eventuell der erweiterten automatischen
Garnsuchvorgange und des manuell unterstiitzten Garn-
suchvorgangs weist die Arbeitsstelle 1 beispielsweise ei-
ne Steuerung 16 auf, die ausgebildet ist, die Elemente
der Arbeitsstelle 1 entsprechend zu steuern. Insbeson-
dere ist die Steuerung 16 mit dem Spulwalzenantrieb 11,
dem Anzeigemittel 14, dem Eingabeterminal 15 und der
Garnsuchvorrichtung 12 verbunden.

[0042] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf das dar-
gestellte und beschriebene Ausfiihrungsbeispiel be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind moglich.

Bezugszeichenliste

[0043]

Arbeitsstelle
Spinnrotor

Garn
Faserband
Vorratsbehalter
Aufldsewalze
Abzugswalzenpaar
Garnspule

9 Garnsensor

10  Spulwalze

11 Spulwalzenantrieb
12 Garnsuchvorrichtung
13  Saugduse

14 Anzeigemittel
15  Eingabeterminal
16  Steuerung

0N O WN -

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Betreiben einer Arbeitsstelle (1) einer
Garnspulen (8) herstellenden Textilmaschine, wobei
bei einem Garnbruch an der Arbeitsstelle (1) zu-
nachst wenigstens ein automatischer Garnsuchvor-
gang durchgefiihrt wird, dessen Ziel ein Aufgreifen
eines auf die Garnspule (8) aufgelaufenen Garnen-
des ist und wobei bei einem Scheitern einer vorge-
gebenen Maximalanzahl von automatischen Garn-
suchvorgangen ein manuell unterstiitzter Garnsuch-
vorgang durchgefiihrt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend des manuell unterstitzten Garn-
ﬁhvcrgangs die Garnspule (8) mittels eines Spul-
walzenantriebs (11) entgegen ihrer Wickelrichtung
rotiert wird.
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Verfahren gemalR dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass der we-
nigstens eine automatische Garnsuchvorgang
durch die Arbeitsstelle (1) und/oder durch eine Ser-
viceeinrichtung der Textilmaschine durchgefiihrt
wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ar-
beitsstelle (1) bei dem Scheitern der vorgegebenen
Maximalanzahl von automatischen Garnsuchvor-
gangen stillgesetzt wird und ein optisches und/oder
akustisches Signal abgegeben wird.

Verfahren gemafR einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
des manuell unterstiitzten Garnsuchvorgangs eine
Saugdise (13)im Bereich der Garnspule (8) aktiviert
wird.

Verfahren geman einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Gar-
nende der Garnspule (8) von einem Sensor in der
Saugdise (13) erfasst wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der ma-
nuell unterstltzte Garnsuchvorgang durch das Er-
fassen des Garnendes durch den Sensor oder eine
manuelle Eingabe beendetwird und die Arbeitsstelle
(1) hierdurch in einen automatischen Betrieb ver-
setzt wird.

Verfahren gemafn einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Scheitern eines automatischen Garnsuchvor-
gangs zunachst wenigstens ein erweiterter automa-
tischer Garnsuchvorgang durchgefiihrt wird, wobei
der erweiterte automatische Garnsuchvorgang im
Vergleich zum automatischen Garnsuchvorgang mit
veranderten Parametern und/oder von einer ande-
ren Serviceeinrichtung durchgefiihrt wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ar-
beitsstelle (1) nach dem Scheitern eines automati-
schen Garnsuchvorgangs zunéchst stillgesetzt wird
und ein erweiterter automatischer Garnsuchvorgang
nur unter der Bedingung durchgefiihrt wird, dass die
momentane Gesamtanzahl automatischer Garn-
suchvorgange an der Textilmaschine unterhalb ei-
nes Grenzwertes liegt.

Verfahren gemafR einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem
erweiterten automatischen Garnsuchvorgang eine
Saugleistung der Saugdiise (13) erhéht wird.
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10. Garnspulen (8) herstellende Textiimaschine mit ei-

ner Vielzahlvon Arbeitsstellen (1), wobei die Arbeits-
stellen (1) jeweils eine Spulwalze (10) mit einem
Spulwalzenantrieb (11) aufweisen, und mit einer
Steuerung (16), dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerung (16) ausgebildet ist, wenigstens eine
der Arbeitsstellen gemaf einem der vorangegange-
nen Anspriiche zu betreiben.
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Fig. 1
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