EP 3 875 410 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
08.09.2021 Patentblatt 2021/36

(21) Anmeldenummer: 21160208.1

(22) Anmeldetag: 02.03.2021

(11) EP 3 875410 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
B65H 51/20 (2006.01)
DO1H 4/44 (2006.01)

B65H 67/08 (2006-01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 06.03.2020 DE 102020106127

(71) Anmelder: Maschinenfabrik Rieter AG
8406 Winterthur (CH)

(72) Erfinder: Stephan, Adalbert
92339 Beilngries/Paulushofen (DE)

(74) Vertreter: Canzler & Bergmeier Patentanwalte
Partnerschaft mbB
Friedrich-Ebert-StraRe 84
85055 Ingolstadt (DE)

(54)
SPULMASCHINE

(57) Bei einem Verfahren zum Betreiben einer
Spinn- oder Spulmaschine (1) mit einer Vielzahl neben-
einander angeordneter Arbeitsstellen (2) weist jede der
Arbeitsstellen (2) eine Fadenliefervorrichtung (3) zur Lie-
ferung eines Fadens (5), eine Abzugsvorrichtung (22)
zum Abziehen des Fadens (5), eine Spulvorrichtung (4)
zum Aufwickeln des Fadens (5) auf eine Spule (6) sowie
einen Fadenspeicher (7) zum temporaren Speichern ei-
ner beim Anspinnen entstehenden Fadenschlaufe (14)
auf. Mittels einer Steuervorrichtung (17) wird zu Beginn
einer neuen Garnpartie (18) an wenigstens einer der Ar-
beitsstellen (2) eine partiebezogene, optimierte Hoch-
laufkurve der Spulgeschwindigkeit ermittelt, wobei an der
wenigstens einen Arbeitsstelle (2) mittels wenigstens ei-
nes Sensors (10, 10a, 10b) die Fadenschlaufe (14) in
dem Fadenspeicher (7) erfasst wird und in Abhangigkeit
von einem Signal des wenigstens einen Sensors (10,
10a, 10b) eine Spulgeschwindigkeit der Spulvorrichtung
(4) eingestellt wird. Die so ermittelte, optimierte Hoch-
laufkurve wird weiteren, dieselbe Garnpartie verarbeiten-
den Arbeitsstellen (2) der Spinn- oder Spulmaschine (1)
als Sollwertverlauf der Spulgeschwindigkeit vorgege-
ben. Eine entsprechende Spinn- oder Spulmaschine (1)
weist wenigstens eine Steuervorrichtung (17) auf, wel-
che ausgebildet ist/sind, die Hochlaufkurve zu ermitteln
und mittels der optimierten Hochlaufkurve die Spulvor-
richtungen (4) weiterer Arbeitsstellen (2) der Spinn- oder
Spulmaschine (1) anzusteuern.

VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER SPINN- ODER SPULMASCHINE SOWIE SPINN- ODER

Fig. 6
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Spinn-oder Spulmaschine mit einer
Vielzahl nebeneinander angeordneter Arbeitsstellen,
wobei jede der Arbeitsstellen eine Fadenliefervorrich-
tung, insbesondere eine Spinnvorrichtung, zur Lieferung
eines Fadens, eine Abzugsvorrichtung zum Abziehen
des Fadens, eine Spulvorrichtung mit einem Spulantrieb
zum Aufwickeln des Fadens auf eine Spule sowie einen
Fadenspeicher zum temporaren Speichern einer beim
Anspinnen entstehenden Fadenschlaufe aufweist. Wei-
terhin betrifft die Erfindung eine entsprechende Spinn-
oder Spulmaschine, bei welcher weiterhin eine Steuer-
vorrichtung zum Ansteuern des Spulantriebs vorgese-
hen ist.

[0002] Aneiner Spinn-oder Spulmaschine wird einvon
einer Spinnvorrichtung oder einer Ablaufspule gelieferter
Faden mittels einer Abzugsvorrichtung abgezogen und
mittels einer Spulvorrichtung auf eine Spule aufgewi-
ckelt. Kommt es dabei an einer der Arbeitsstellen zu ei-
nem Fadenbruch oder einem Reinigerschnitt, so wird die
betreffende Arbeitsstelle der Spinn- oder Spulmaschine
stillgesetzt. AnschlieRend muss der Faden wieder ange-
setzt, also entweder angesponnen oder verspleil3t wer-
den und die betreffende Arbeitsstelle wieder in Betrieb
gesetzt werden. Beim Hochfahren der Arbeitsstelle
kommt es zu Drehzahldifferenzen zwischen der Liefer-
vorrichtung oder der Abzugsvorrichtung und der Spul-
vorrichtung, sodass temporére Uberlangen des Fadens
entstehen. Diese miissen in einem Fadenspeicher auf-
genommen werden, da andernfalls die Spule ohne die
nétige Wickelspannung aufgewickelt wiirde und fehler-
hafte Spulen erzeugt wiirden.

[0003] Erfolgt das Ansetzen durch eine verfahrbare
Wartungseinrichtung, so kann diese temporare Uberlan-
geineinem Fadenspeicher der Wartungseinrichtung auf-
genommen werden. Sind hingegen die Arbeitsstellen der
Spinn- oder Spulmaschine als autarke oder zumindest
teilautarke Arbeitsstellen ausgebildet, so muss an jeder
einzelnen Arbeitsstelle ein derartiger Fadenspeicher vor-
gesehen werden. Die Fadenspeicher sind in der Regel
als pneumatische, unterdruckbeaufschlagte Fadenspei-
cher ausgebildet. Diese weisen einen relativ hohen Luft-
verbrauch auf, da die Fadenspeicher wahrend des ge-
samten Ansetzprozesses mit Unterdruck beaufschlagt
werden missen.

[0004] Die DE 10 2006 047 288 A1 beschreibt eine
Textiimaschine, bei welcher an jeder einzelnen Arbeits-
stelle ein pneumatischer Fadenspeicher vorgesehen ist.
In der Schrift wird vorgeschlagen, die Fadenspeicher ein-
zeln absperrbar auszufiihren, sodass diese vom Unter-
druck getrennt werden kdnnen, sobald sie nicht mehr
bendtigt werden. Das Auflésen der Fadenschlaufe wird
hierzu sensorisch Uberwacht und der Fadenspeicher
drucklos geschalten, sobald die Fadenschlaufe den Fa-
denspeicher verlassen hat. Der Unterdruckverbrauch
der Textilmaschine kann hierdurch reduziert werden.
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Das Vorsehen eines Sensors an jeder einzelnen Arbeits-
stelle ist jedoch kostenintensiv.

[0005] Um die gespeicherte Fadenschlaufe schnell
wieder aufzuldsen, ist es Ublich, die Spule wahrend des
Ansetzens zeitweise mit einer gegenuber der regularen
Spulgeschwindigkeit erhéhten Geschwindigkeit anzu-
treiben. Aufgrund von ungleichmaRigen Wickelspannun-
gen beim Speichern und Auflésen der Fadenschlaufe
kann es jedoch zu fehlerhaften Spulen oder Fadenbri-
chen kommen. Es ist also wiinschenswert, wahrend des
Hochlaufens sowohl das Beaufschlagen mit Unterdruck
als auch die Spulgeschwindigkeit der Spule zeitlich auf
die Bildung und Auflésung der Fadenschlaufe abzustim-
men.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Betreiben einer Spinn- oder Spulmaschi-
ne sowie eine Spinn- oder Spulmaschine vorzuschlagen,
welche in einfacher und kostenglinstiger Weise eine zeit-
liche Abstimmung der Spulgeschwindigkeit beim Hoch-
laufen der Arbeitsstelle ermdglichen.

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

[0008] Bei einem Verfahren zum Betreiben einer
Spinn- oder Spulmaschine, insbesondere einer Offe-
nendspinnmaschine, mit einer Vielzahl nebeneinander
angeordneter Arbeitsstellen, weist jede der Arbeitsstel-
len eine Fadenliefervorrichtung, insbesondere eine
Spinnvorrichtung, zur Lieferung eines Fadens, eine Ab-
zugsvorrichtung zum Abziehen des Fadens, eine Spul-
vorrichtung mit einem Spulantrieb zum Aufwickeln des
Fadens auf eine Spule sowie einen Fadenspeicher zum
temporaren Speichern einer beim Anspinnen entstehen-
den Fadenschlaufe auf.

[0009] Eine Spinn- oder Spulmaschine, insbesondere
Offenendspinnmaschine, insbesondere zur Durchfiih-
rung des vorgenannten Verfahrens, weist eine Vielzahl
nebeneinander angeordneter Arbeitsstellen auf, wobei
jede der Arbeitsstellen eine Fadenliefervorrichtung, ins-
besondere eine Spinnvorrichtung, zur Lieferung eines
Fadens, eine Abzugsvorrichtung zum Abziehen des Fa-
dens, eine Spulvorrichtung mit einem Spulantrieb zum
Aufwickeln des Fadens auf eine Spule sowie einen Fa-
denspeicher zum temporaren Speichern einer beim An-
spinnen entstehenden Fadenschlaufe aufweist. Weiter-
hin ist eine Steuervorrichtung zum Ansteuern des Spul-
antriebs vorgesehen.

[0010] Bei dem Verfahren zum Betreiben der Spinn-
oder Spulmaschine wird mittels einer Steuervorrichtung
zu Beginn einer neuen Partie an wenigstens einer der
Arbeitsstellen eine partiebezogene, optimierte Hochlauf-
kurve der Spulgeschwindigkeit ermittelt. Dies erfolgt, in-
dem an der Arbeitsstelle mittels wenigstens eines ersten
Sensors die Fadenschlaufe in dem Fadenspeicher er-
fasst wird und in Abhangigkeit von einem Signal des we-
nigstens einen Sensors eine Spulgeschwindigkeit des
Spulantriebs eingestellt wird. Die so ermittelte, optimierte
Hochlaufkurve wird anschlieRend weiteren, dieselbe
Partie verarbeitenden Arbeitsstellen der Spinn- oder
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Spulmaschine als Sollwertverlauf vorgegeben. Beim Er-
fassen bzw. Detektieren der Fadenschlaufe kann sowohl
lediglich das Vorhandensein als auch eine Léange der Fa-
denschlaufe mittels eines oder auch mehrerer Sensoren
erfasst werden.

[0011] Beim Einstellen der Spulgeschwindigkeit soll
die Spule moglichst langsam beschleunigt werden, um
einen ruckartigen Zug auf das Garn und ein Hiipfen der
Spule zu vermeiden. Hierdurch entstehen jedoch relative
lange Fadenschlaufen, so dass mdglichst die gesamte
Lange des Fadenspeichers fiir die Speicherung der Fa-
denlberlange ausgenutzt werden muss. Andererseits
soll jedoch die Fadenschlaufe moglichst schnell wieder
aufgeldst werden, um den Unterdruckverbrauch an der
Arbeitsstelle moglichst gering zu halten. Die Spulge-
schwindigkeit wird daher wahrend des Hochlaufens der
Arbeitsstelle in Abhangigkeit von dem/den Signal(en)
des wenigstens einen Sensors vorzugsweise derart ein-
gestellt, dass bei einer méglichst langsamen Spulenbe-
schleunigung die Fadenschlaufe dennoch mdglichst
schnell aufgeldst wird.

[0012] Bei der entsprechenden Spinn- oder Spulma-
schine ist an wenigstens einer der Arbeitsstellen wenigs-
tens ein erster Sensor zur Erfassung der Fadenschlaufe
indem Fadenspeicher angeordnet. Der Sensor steht mit-
tels einer Signalleitung mit der Steuervorrichtung in Ver-
bindung. Die Steuervorrichtung und/oder eine weitere
Steuervorrichtung ist dazu ausgebildet, in Abhangigkeit
von einem Signal des wenigstens einen Sensors eine
Spulgeschwindigkeit des Spulantriebs wie oben be-
schrieben einzustellen und eine partiebezogene, opti-
mierte Hochlaufkurve der Spulgeschwindigkeit zu ermit-
teln. Weiterhin ist die Steuervorrichtung und/oder eine
weitere Steuervorrichtung ausgebildet, mittels der opti-
mierten Hochlaufkurve die Spulantriebe weiterer Arbeits-
stellen der Spinn- oder Spulmaschine anzusteuern.
[0013] Die Arbeitsstelle ist somit als sogenannte Pilot-
arbeitsstelle ausgebildet, an welcher eine fir eine be-
stimmte Garnpartie optimierte Hochlaufkurve der Spul-
geschwindigkeit ermittelt werden kann, mit welcher stets
die erforderliche Wickelspannung gehalten wird und eine
sanfte Spulenbeschleunigung erreicht wird. Um diese
optimierte Hochlaufkurve zu ermitteln, muss das Hoch-
laufen der Arbeitsstelle ggf. mehrfach mit unterschiedli-
chen Ansteuerungen der Spulgeschwindigkeit durchge-
fihrt werden und Uberprift werden, ob es dabei zu Fa-
denbriichen oder durchhdngenden Faden kommt. Istdie
optimierte Hochlaufkurve mittels der Steuervorrichtung,
beispielsweise der Arbeitsstellensteuerung der betref-
fenden Arbeitsstelle, ermittelt worden, so kann diese ent-
weder Gber eine Maschinensteuerung oder direkt an wei-
tere Arbeitsstellensteuerungen ubermittelt werden. Die
weiteren Arbeitsstellen kdnnen dann ihrerseits beim An-
setzen ihre Spulgeschwindigkeit entsprechend der opti-
mierten Hochlaufkurve einstellen. Die optimierte Hoch-
laufkurve kann jedoch auch gespeichert werden, um spa-
ter fur Einstellungen an weiteren Arbeitsstellen herange-
zogen zu werden. Es ist somit nicht erforderlich, alle Ar-
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beitsstellen mit einer teuren Sensorik in dem Fadenspei-
cher auszustatten. Die Spinn oder Spulmaschine kann
hierdurch kostenglinstig ausgestattet werden.

[0014] Nach einer ersten Ausfiihrung ist es vorteilhaft,
wenn mittels des ersten Sensors das Auflésen der Fa-
denschlaufe erfasst wird. Bei der Spinn- oder Spulma-
schine ist es dabei vorteilhaft, wenn der erste Sensor in
einem Mundungsbereich des Fadenspeichers angeord-
net ist. Der Sensor erfasst beispielsweise die Faden-
schlaufe ein erstes Mal, wenn diese in den Fadenspei-
cher eingesaugt wird. Detektiert dann der Sensor beim
Zurickziehen der Fadenschlaufe aus dem Fadenspei-
cher diese ein zweites Mal, so zeigt dies das Auflésen
der Fadenschlaufe an. Liefert der Sensor das Signal des
Aufldsens der Fadenschlaufe, so kann die Unterdruck-
zufuhr zum Fadenspeicher bereits abgesperrt werden.
[0015] Vorteilhaftist es, wenn die Spulgeschwindigkeit
von einer erhéhten Spulgeschwindigkeit auf eine regu-
lare Spulgeschwindigkeit reduziert wird, sobald der erste
Sensor das Auflésen der Fadenschlaufe erfasst hat. Um
die Fadenschlaufe moglichst schnell aufzulésen, ist es
Ublich, die Spule kurzzeitig mit einer erhéhten Spulge-
schwindigkeit anzutreiben. Sobald der Sensor das Auf-
I6sen der Fadenschlaufe registriert, kann dann zum kor-
rekten Zeitpunkt die Spulgeschwindigkeit auf die regula-
re Spulgeschwindigkeit reduziert werden. Der so ermit-
telte optimale Zeitpunkt kann dann Uber die optimierte
Hochlaufkurve auch an den weiteren Arbeitsstellen, wel-
che nicht mit einem Sensor ausgestattet sind, beriick-
sichtigt werden.

[0016] Zudem ist es vorteilhaft, wenn mittels eines
zweiten Sensors eine Lange der Fadenschlaufe erfasst
wird. Bei der Spinn- oder Spulmaschine ist hierzu vor-
teilhafterweise ein zweiter Sensor beispielsweise in ei-
nem Endbereich des Fadenspeichers angeordnet. So-
lange der zweite Sensor im Endbereich des Fadenspei-
chers kein Signal liefert bzw. das Ende der Fadenschlau-
fe noch nicht erkennt, kann weiterhin mit einer langsa-
men Spulenbeschleunigung gefahren werden, da die Fa-
denschlaufe das Ende des Fadenspeichers noch nicht
erreicht hat. Denkbar ist es aber natlirlich auch, mehrere
Sensoren in dem Fadenspeicher anzuordnen, um die
Lange der Fadenschlaufe exakter zu ermitteln und die
Spulgeschwindigkeit noch feinflihliger abzustimmen.
[0017] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn mittels des
zweiten Sensors eine maximale Lange der Fadenschlau-
fe erfasst wird und die Spulgeschwindigkeit erhéht wird,
sobald der zweite Sensor die maximale Lange der Fa-
denschlaufe erfasst hat. Der zweite Sensor ist hierzu
ebenfalls in einem Endbereich oder direkt am Ende des
Fadenspeichers angeordnet. Sobald die Fadenschlaufe
den zweiten Sensor erreicht hat, was dieser registriert
und ein entsprechendes Signal ausgibt, besteht die Ge-
fahr, dass die Fadenschlaufe zu lang wird und bis in den
Unterdruckkanal der Maschine hineinreicht. Die Spulge-
schwindigkeit wird daher in diesem Falle erhdht, um die
Uberlange Schlaufe méglichst schnell auf das erwiinsch-
te Mal} zurtickzufuihren.
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[0018] Vorteilhaftistes auch, wennzu Beginn der neu-
en Garnpartie mehrere, optimierte Hochlaufkurven fir
verschiedene Spulendurchmesser ermittelt werden. Ei-
nem unterschiedlichen Hochlaufverhalten bei unter-
schiedlichen Spulendurchmessern bzw. unterschiedli-
chen Bewicklungsldngen und damit unterschiedlichen
Gewichten der Spule kann dadurch Rechnung getragen
werden. Vorzugsweise werden hierzu bei Beginn einer
neuen Garnpartie eine oder ggf. auch mehrere Muster-
spulen bewickelt.

[0019] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Faden-
speicher der wenigstens einen Arbeitsstelle elektrische
und mechanische Schnittstellen zur temporaren Aufnah-
me des wenigstens einen Sensors aufweistbzw. bei dem
Verfahren der erste und/oder der zweite Sensor nur tem-
porar an der Arbeitsstelle angeordnet werden. Es ist hier-
durch moglich, jede Arbeitsstelle, die solche Schnittstel-
len aufweist, temporar zu einer Pilotarbeitsstelle zu ma-
chen.

[0020] Vorteilhaftistesdabeizudem, wenninder Steu-
ervorrichtung ein Programm zur Ermittlung der partiebe-
zogenen, optimierten Hochlaufkurve der Spulgeschwin-
digkeit hinterlegt ist und dass das Programm aktiviert
wird, wenn eine Hochlaufkurve an der wenigstens einen
Arbeitsstelle ermittelt werden soll.

[0021] Das Programm kann dabei nur in bestimmten
Arbeitsstellen vorgesehen werden. Mdglich ist es aber
auch, jede der Arbeitsstellen der Spinn- oder Spulma-
schine mit elektrischen und mechanischen Schnittstellen
fur einen Sensor zu versehen und das Programm bei-
spielsweise in jeder der Arbeitsstellensteuerungen zu
hinterlegen oder bei Bedarf dort zu installieren. Es ist
somit mdglich, jede beliebige Arbeitsstelle temporar als
Pilotarbeitsstelle zu betreiben.

[0022] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die partiebe-
zogene(n), optimierte(n) Hochlaufkurve(n) in einem
Speicher, insbesondere in einer Artikelverwaltungsda-
tenbank, gespeichert werden. Dabei ist es auch vorteil-
haft, wenn nicht nur die optimierte Hochlaufkurve, son-
dern auch die dieser zugrundeliegenden Sensordaten
ebenfalls gespeichert werden. Es ist somit auch moglich,
eine einmal ermittelte Hochlaufkurve zu einem spateren
Zeitpunkt noch einmal zu Uberprifen.

[0023] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn bei erneuter
Produktion derselben Garpartie die in dem Speicher ge-
speicherte(n) partiebezogene(n) Hochlaufkurve(n) ab-
gerufen werden und den diese Garnpartie verarbeiten-
den Arbeitsstellen der Spinn- oder Spulmaschine als
Sollwertverlauf vorgegeben wird/werden. Die Hochlauf-
kurve(n) missen somit nicht bei erneuter Produktion der-
selben Garnpartie wieder neu ermittelt werden. Zudem
kénnen die hinterlegten Hochlaufkurven auch als Grund-
einstellung fiir neue, aber dhnliche Garnpartien verwen-
det werden.

[0024] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen, jeweils schematisch:
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eine Ubersichtsdarstellung einer Spinn- oder
Spulmaschine in einer schematischen Vor-
deransicht,

Figur 1

Figur 2 eine Arbeitsstelle einer Spinn- oder Spulma-
schine nach einer ersten Ausflihrung in einer
schematischen, teilweise geschnittenen Sei-
tenansicht im regularen Produktionsbetrieb,
Figur 3  dieArbeitsstelle der Figur 2 wahrend der Aus-
bildung einer Fadenschlaufe,

Figur 4 die Arbeitsstelle der Figur 2 wahrend des Auf-
|6sens der Fadenschlaufe,

eine Arbeitsstelle einer Spinn- oder Spulma-
schine nach einer zweiten Ausfiihrung in ei-
ner schematischen, teilweise geschnittenen
Seitenansicht wahrend der Ausbildung einer
Fadenschlaufe, sowie

Figur 5

Figur 6 eine abgebrochene, teilweise geschnittene
Detailansicht eines Fadenspeichers mit elek-
trischen und mechanischen Schnittstellen fur

einen Sensor.

[0025] Bei der nachfolgenden Beschreibung der Aus-
fuhrungsbeispiele werden identische oder in ihrer Ge-
staltung und/oder Wirkweise zumindest vergleichbare
Merkmale mit gleichen Bezugszeichen versehen. Wei-
terhin werden diese lediglich bei ihrer erstmaligen Er-
wahnung detailliert erldutert, wahrend bei den folgenden
Ausfihrungsbeispielen lediglich auf die Unterschiede zu
den bereits beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen ein-
gegangen wird. Weiterhin sind aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit von mehreren identischen Bauteilen bzw.
Merkmalen oftmals nur eines oder nur einige wenige be-
schriftet.

[0026] Figur 1 zeigt eine Vorderansicht einer Spinn-
oder Spulmaschine 1 in einer Ubersichtsdarstellung. Die
Spinn-oder Spulmaschine 1 weist eine Vielzahl neben-
einander angeordneter Arbeitsstellen 2 auf, die auf nur
einer oder auch auf beiden einander gegentuberliegen-
den Langsseiten der Spinn-oder Spulmaschine 1 ange-
ordnet sein kdnnen. Die Arbeitsstellen 2 sind vorliegend
zwischen zwei Gestellen 9 angeordnet, in welchen zen-
trale Komponenten wie beispielsweise zentrale Antriebe
oder Funktionen angeordnet sein kénnen. Vorliegend ist
lediglich eine Maschinensteuerung 13 als zentrale Steu-
ervorrichtung 17 dargestellt. Jede der Arbeitsstellen 2
weist in an sich bekannter Weise eine Fadenliefervor-
richtung 3 auf, die als Spinnvorrichtung oder auch als
Ablaufspule ausgebildet sein kann. Der von der Faden-
liefervorrichtung 3 gelieferte Faden 5 wird mittels einer
Abzugsvorrichtung 22 abgezogen und, je nach Ausfiih-
rung der Spinn- oder Spulmaschine 1 ggf. iber mehrere
weitere Komponenten bzw. Handlingsorgane, einer
Spulvorrichtung 4 zugefihrt, wo er auf eine Spule 6 auf-
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gewickelt wird, welche mittels einer Spulwalze 8 in Ro-
tation versetzt wird.

[0027] Nach vorliegender Darstellung weist jede der
Arbeitsstellen 2 als Steuervorrichtung 17 weiterhin eine
Arbeitsstellensteuerung 12 auf, welche mit der Maschi-
nensteuerung 13 in Verbindung steht. Alternativ zu der
gezeigten Ausfiihrung kdnnen jedoch auch mehrere Ar-
beitsstellen 2 von einer gemeinsamen Steuervorrichtung
17 angesteuert werden. Weiterhin ist es auch mdglich,
dass zusatzlich weitere Steuervorrichtungen 17, bei-
spielsweise auf Sektionsebene, vorgesehen sind.
[0028] Die einzelnen Arbeitsstellen 2 der Spinn-oder
Spulmaschine 1 sind hier als sogenannte autarke oder
zumindest teilautarke Arbeitsstellen 2 ausgebildet. Sol-
che Arbeitsstellen 2 sind zumindest in der Lage, nach
einer Unterbrechung des Produktionsvorgangs diesen
selbsttatig wiederaufzunehmen. Hierfiir weisen die ein-
zelnen Arbeitsstellen 2 eine nicht dargestellte, arbeits-
stelleneigene Ansetzvorrichtung wie eine Anspinnvor-
richtung oder eine SpleilRvorrichtung auf. Weiterhin ist
an jeder der Arbeitsstellen ein Fadenspeicher 7 vorge-
sehen, der wahrend des Ansetzens eine Uberschissige
Fadenlange aufnehmen kann, wie anhand der Figur 2
noch erlautert wird.

[0029] Je nach Ausfiihrung der Spinn- oder Spulma-
schine 1 ist es weiterhin mdglich, unterschiedliche Garn-
partien 18 auf einer einzigen Spinn- oder Spulmaschine
1 zu produzieren. Voraussetzung hierfur ist, dass zumin-
dest ein Teil der Arbeitsorgane der Arbeitsstellen 2 der
Spinn- oder Spulmaschine 1 entweder mit Einzelantrie-
ben 24 (s. Figur 2) je Arbeitsstelle oder zumindest grup-
penweise zentral angetrieben werden. Als Arbeitsorgane
sind beispielsweise die Fadenliefervorrichtungen 3, die
Abzugsvorrichtungen 22, die Spulvorrichtungen 4 und
ggf. weitere Arbeitsorgane zu nennen. Werden beispiels-
weise an einer Spinn- oder Spulmaschine 1 die Arbeits-
organe beider Langsseiten mittels Zentralantrieben je
Langsseite angetrieben, so kénnen auf den beiden
Langsseiten der Spinn- oder Spulmaschine 1 zwei un-
terschiedliche Garnpartien 18 hergestellt werden.
[0030] Sind hingegen, wie in Figur 2 gezeigt, zumin-
dest fur einen Teil der Arbeitsorgane Einzelantriebe 24
(siehe Figur 2) vorgesehen, so ist eine weitgehend freie
Zuordnung der einzelnen Arbeitsstellen 2 zu verschie-
denen Garnpartien 18 mdoglich. Vorliegend sind die Ar-
beitsstellen 2 der Spinn- oder Spulmaschine 1 beispiels-
weise drei verschiedenen Garnpartien 18 zugeordnet.
[0031] Wie in Folgenden anhand der Figur 2 noch er-
lautert wird, ist wenigstens eine der Arbeitsstellen 2 zu-
mindest temporéar als Pilotarbeitsstelle 11 ausgebildet.
Vorliegend sind beispielsweise drei Arbeitsstellen 2 als
Pilotarbeitsstellen 11 ausgebildet, wobei jeder der drei
Garnpartien 18 jeweils eine Pilotarbeitsstelle 11 zuge-
ordnet ist. Allerdings ist eine solche Zuordnung je einer
Pilotarbeitsstelle 11 zu je einer Garnpartie 18 keines-
wegs zwingend. Ebenso kénnten einer Garnpartie 18
auch mehrere Pilotarbeitsstellen 11 zugeordnet werden;
weiterhin kénnen bestimmte Garnpartien 18 auch gar
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keine Pilotarbeitsstellen zugeordnet werden, sondern es
kénnen bereits friher ermittelte Einstellwerte bzw. Hoch-
laufkurven verwendet werden.

[0032] Figur 2 zeigt eine schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht einer Arbeitsstelle 2 einer
Spinn- oder Spulmaschine 1, welche als Pilotarbeitsstel-
le 11 ausgebildet ist, wahrend des regularen Produkti-
onsbetriebs. In diesem Beispiel ist sowohl die Abzugs-
vorrichtung 22 als auch die Spulvorrichtung 4 jeweils mit-
tels eines Einzelantriebs 24 angetrieben und wird jeweils
von der Arbeitsstellensteuerung 12 angesteuert.

[0033] Neben den bereits zu Figur 1 beschriebenen
Komponenten weist die Arbeitsstelle 2 eine Saugdise
19 auf, welche vorliegend fest an der Arbeitsstelle 2 an-
geordnet ist und mittels welcher ein auf die Spule 6 auf-
gelaufenes Fadenende aufgesucht werden kann. Wah-
rend des hier dargestellten regularen Produktionsbe-
triebs verlauft der Faden 5 durch die Saugdiise 19 hin-
durch, in welche er durch eine Offnung 20 eintritt und an
einer Mindung (nicht bezeichnet) wieder austritt. Die
Saugdise 19 koénnte jedoch auch schwenkbar ausge-
fuhrt sein. Die Saugduse 19 ist Uber einen Unterdruck-
kanal 21 mit Unterdruck beaufschlagbar. Uber ein Ab-
sperrmittel 23 kann der Unterdruck zur Saugdiise 19 hin
abgesperrt werden, sodass diese lediglich dann besaugt
wird, wenn auch tatsachlich ein Faden 5 gesucht werden
muss.

[0034] Weiterhin ist der pneumatische Fadenspeicher
7 dargestellt, welcher ebenfalls tGber ein Absperrmittel
23 an den Unterdruckkanal 21 angeschlossen ist. Auch
der Fadenspeicher 7 wird somit nur dann besaugt, wenn
dies zum Speichern eines Fadens 5 tatsachlich erforder-
lichist. Im hier dargestellten, regularen Betrieb sind beide
Absperrmittel 23 in einer Geschlossenstellung, in wel-
cher sie die Verbindung zum Unterdruckkanal 21 absper-
ren. Die vorliegend gezeigte Arbeitsstelle 2 ist als Pilot-
arbeitsstelle 11 ausgebildet, bei welcher ein Sensor 10
zur Erfassung einer Fadenschlaufe 14 (s. Figur 3) in dem
Fadenspeicher 7 angeordnet ist. Vorliegend ist lediglich
ein erster Sensor 10a in Miindungsbereich 15 des Fa-
denspeichers 7 angeordnet. Der Sensor 10a steht Gber
eine Signalleitung (gepunktete Linie) mit einer Steuer-
vorrichtung 17, hier der Arbeitsstellensteuerung 12, in
Verbindung.

[0035] Figur 3 zeigt nun die Arbeitsstelle 2 der Figur 2
wahrend des Hochlaufens nach einem Fadenbruch oder
Reinigerschnitt. Die Arbeitsstelle 2 wird in diesem Fall
zunachst stillgesetzt. Der Faden 5 an der Arbeitsstelle 2
muss dann neu angesetzt werden und die Arbeitsstelle
2 hochgefahren werden. Beim Hochfahren beschleunigt
die Abzugsvorrichtung 22 und ggf. die Liefervorrichtung
3 wesentlich schneller als die Spulvorrichtung 4 mit der
vergleichsweise schweren Spule 6. Es kommt hierdurch
zu einem Fadentberschuss, welcher in dem pneumati-
schen Fadenspeicher 7 in Form einer Fadenschlaufe 14
aufgenommen und gehalten wird, um die erforderliche
Wickelspannung aufrechtzuerhalten. Die Fadenschlaufe
14 wachst dabei nach ihrem ersten Einsaugen aufgrund
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der Drehzahldifferenz zwischen der Spulvorrichtung 4
und der Abzugsvorrichtung 22 zunachst noch weiter an,
bis die Spulvorrichtung 4 und die Abzugsvorrichtung 22
schlief3lich in etwa die gleiche Geschwindigkeit erreicht
haben und die Fadenschlaufe 14 ihre maximale Lange
erreicht hat.

[0036] Diese Situation ist nun in Figur 3 gezeigt. Um
die Fadenschlaufe 14 aufnehmen und halten zu kénnen,
wurde das Absperrmittel 23 des Fadenspeichers 7 recht-
zeitig vor oder zu Beginn des Ansetzvorgangs aus der
Geschlossenstellung in eine hier gezeigte Offenstellung
Uberfihrt.

[0037] Der erste Sensor 10a ist nun vorzugsweise so
in dem Miindungsbereich 15 des Fadenspeichers 7 an-
geordnet, dass er lediglich das Ende 14a der Faden-
schlaufe 14 erfasst, wenn dieses sich Uber den ersten
Sensor 10a hinweg bewegt. In der vorliegenden Darstel-
lung hat der erste Sensor 10a somit das Ende 14a der
Fadenschlaufe 14 bereits ein erstes Mal detektiert und
an die Arbeitsstellensteuerung 12 gemeldet. Diese weil}
daher, dass die Fadenschlaufe 14 erfolgreich in den Fa-
denspeicher 7 eingesaugt wurde.

[0038] In Figur 4 ist nun die Arbeitsstelle 2 der Figur 2
in einer dritten Situation gezeigt, in der die Fadenschlaufe
14 sich gerade auflost. Beim Hochfahren der Arbeitsstel-
le 2 ist es einerseits erwlinscht, die Spulvorrichtung 4 so
sanft und somit so langsam wie mdglich zu beschleuni-
gen; andererseits wird jedoch angestrebt, die gebildete
Fadenschlaufe moéglichst schnell wieder aufzulésen und
die Verbindung des Fadenspeichers 7 zum Unterdruck-
kanal 21 maoglichst schnell wieder zu verschlieRen, um
unndtigen Unterdruckverbrauch zu vermeiden. Sobald
die Spulvorrichtung 4 einen Gleichlauf mit der Abzugs-
vorrichtung 22 erreicht hat, wird daher iblicherweise die
Spulvorrichtung 4 zum schnellen Auflésen der Faden-
schlaufe 14 kurzzeitig mit einer gegentiber der regularen
Spulgeschwindigkeit erhéhten Spulgeschwindigkeit an-
getrieben. Sobald die Fadenschlaufe 14 aufgeldst ist,
wird dann das Absperrmittel 23 des Fadenspeichers 7
wieder in die Geschlossenstellung Uberfiihrt und die
Spulgeschwindigkeit wieder auf die regulare Spurge-
schwindigkeit reduziert.

[0039] Mittels des ersten Sensors 10a kann nun der
Zeitpunkt des Auflésens der Fadenschlaufe 14 exakt de-
tektiert werden und die Spulgeschwindigkeit zum exakt
richtigen Zeitpunkt wieder reduziert werden. Dies ist we-
sentlich, da ein Betrieb mit erhdhter Spulgeschwindigkeit
nach Auflésung der Fadenschlaufe 14 unweigerlich zu
einem Fadenbruch flihren wirde. Ebenso kann ein zu
frihes Herabsetzen der erhéhten Spulgeschwindigkeit
zu einer Verminderung der Wickelspannung und somit
einer zu lose bzw. fehlerhaft gewickelten Spule 6 flhren.
Das Auflésen der Fadenschlaufe 14 wird vorliegend da-
durch detektiert, dass der erste Sensor 10a das Ende
14ader Fadenschlaufe zum zweiten Mal detektiert, wenn
es Uber den Sensor 10a streicht.

[0040] Da die vorliegende Arbeitsstelle 2 mittels des
ersten Sensors 10a als Pilotarbeitsstelle 11 ausgebildet
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ist, kann nun eine optimierte Hochlaufkurve der Spulge-
schwindigkeit ermittelt werden. Dabei kann wahrend des
Hochlaufens beobachtet werden, ob Fadenbriiche durch
zu hohe Fadenspannungen oder fehlerhafte Wicklungen
durch zu niedrige Wickelspannungen auftreten. Ggf.
kénnen eine oder mehrere Musterspulen gewickelt wer-
den, welche anschlieRend darauf hin untersucht werden,
ob Sie die gewlinschten Eigenschaften aufweisen. Bei
jedem Hochlaufen wird die Hochlaufkurve, also die Hoch-
laufgeschwindigkeit der Spulvorrichtung 4 Gber die Zeit,
beispielsweise mittels der Steuervorrichtung 17, hier der
Arbeitsstellensteuerung 12, erfasst. Aufgrund des we-
nigstens eines Sensors 10a kann dabei auch der Zeit-
punkt exakt erfasst werden, zu welchem die erhdhte
Spulgeschwindigkeit aufgrund des Signals des Sensors
10a wieder auf die regulare Spulgeschwindigkeit zurlick-
gefuhrt wird. Auf diese Weise kann meist nach mehreren
Hochlaufvorgangen der Verlauf der Spulgeschwindigkeit
Uber die Zeit optimiert werden und eine optimierte Hoch-
laufkurve erstellt werden.

[0041] Vorzugsweise erfolgt die Ermittlung solcher op-
timierter Hochlaufkurven mehrfach wahrend des Bewi-
ckelns einer Spule, um auch ein unterschiedliches Hoch-
laufverhalten bei verschiedenen Spulendurchmessern
zu erfassen. Beispielsweise kdnnen optimierte Hochlauf-
kurven fir 5 - 10 verschiedene, abgestufte Spulendurch-
messer ermittelt werden. Vorzugsweise wird zumindest
fir einen minimalen und fiir einen maximalen Spulen-
durchmesser jeweils eine optimierte Hochlaufkurve er-
mittelt. Hierfir kénnen auch eine oder mehrere Muster-
spulen bewickelt werden.

[0042] Ist auf diese Weise beispielsweise mittels der
Steuervorrichtung 17, hier der Arbeitsstellensteuerung
12, eine optimierte Hochlaufkurve fiir die Spulgeschwin-
digkeit ermittelt, so kann diese von der Steuervorrichtung
17, hier der Arbeitsstellensteuerung 12 der Pilotarbeits-
stelle 11, beispielsweise direkt an weitere Arbeitsstellen-
steuerungen 12 weiterer, nicht als Pilotarbeitsstellen 11
ausgebildeter Arbeitsstellen 2 Gibermittelt werden. Eben-
so ist es mdglich, dass die optimierte Hochlaufkurve zu-
nachst an die Maschinensteuerung 13 lbermittelt wird
und von dieser an die weiteren Arbeitsstellensteuerun-
gen 12. Die Maschinensteuerung 13 steht hierzu mitden
Arbeitsstellensteuerungen 12 in steuermafiger Verbin-
dung, wie durch die gepunkteten Linien symbolisiert. Al-
ternativ kann die Hochlaufkurve natiirlich auch zunachst
in der Steuervorrichtung 17 gespeichert und spater aus
dieser ausgelesen werden, um dann weiteren Steuervor-
richtungen 17, insbesondere weiteren Arbeitsstellen-
steuerungen 12, zur Verfligung gestellt zu werden. Wei-
terhin kann das Ermitteln der optimierten Hochlaufkurve
naturlich auch mittels einer anderen Steuervorrichtung
17 als der Arbeitsstellensteuerung 12 erfolgen.

[0043] In jedem Fall kann die Spulgeschwindigkeit
beim Hochlaufen an weiteren, nicht als Pilotarbeitsstel-
len 11 ausgebildeten Arbeitsstellen 2 nun mittels der op-
timierten Hochlaufkurve in optimaler Weise eingestellt
werden, ohne dass hierfir an jeder einzelnen Arbeits-
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stelle 2 ein Sensor 10a erforderlich ware. Die optimierte
Hochlaufkurve wird hierzu den weiteren Arbeitsstellen
als Sollwertverlauf vorgegeben.

[0044] Figur 5 zeigt eine andere Ausfiihrung einer als
Pilotarbeitsstelle 11 ausgebildeten Arbeitsstelle 2. Im
Unterschied zu der Arbeitsstelle der Figur 2 ist in dem
Fadenspeicher 7 zusatzlich zu dem ersten Sensor 10a
ein zweiter Sensor 10b vorgesehen. Dieser ist in einem
Endbereich 16 des Fadenspeichers 7 angeordnet. Mit-
tels eines solchen zweiten Sensors 10b kann nicht nur
das Auflésen der Fadenschlaufe 14, sondern auch das
Vorhandensein der Fadenschlaufe 14 in einem bestimm-
ten Bereich des Fadenspeichers 7 und damit die Léange
der Fadenschlaufe 14 detektiert werden.

[0045] Um die Spulvorrichtung 4 mdglichst langsam
und schonend zu beschleunigen, ist es sinnvoll, eine
moglichst lange Fadenschlaufe 14 zu erzeugen. Ist der
zweite Sensor 10b wie hier gezeigt im Endbereich 16
des Fadenspeichers 7 angeordnet, so kann detektiert
werden, ob das Ende 14a der Fadenschlaufe 14 den End-
bereich 16 erreicht hat und somit die Fadenschlaufe 14
eine optimale Lange aufweist. Durch mehrere Hochlauf-
vorgange kann somit mittels des zweiten Sensors 10b
die langsamste, gerade noch mégliche Spulenbeschleu-
nigung ermittelt werden, mit der die optimale Lange der
Fadenschlaufe 14 erreichtwird. Der Sensor 10b isthierzu
vorzugsweise zwar im Endbereich 16 des Fadenspei-
chers 7, jedoch noch etwas beabstandet vom tatsachli-
chen Ende des Fadenspeichers angeordnet 7, welches
durch das Absperrmittel 23 markiert wird.

[0046] Es ist jedoch auch mdglich, mittels des zweiten
Sensors 10b oder auch mittels eines weiteren Sensors
10 eine maximale Lange der Fadenschlaufe 14 zu de-
tektieren. Die maximale Lange der Fadenschlaufe 14 ist
beispielsweise dann erreicht, wenn das Ende 14a der
Fadenschlaufe 14 das Absperrmittel 23 erreicht hat, da
in diesem Fall die Gefahr eines Verklemmens der Fa-
denschlaufe 14 an dem Absperrmittel 23 besteht. Alter-
nativ kann die maximale Lange der Fadenschlaufe 14
auch durch das Erreichen des Unterdruckkanals 21 de-
finiert werden, da dann die Gefahr besteht, dass sich
Fadenstiicke im Unterdruckkanal verhaken. Der Sensor
10b wird in diesem Fall an der Stelle angeordnet, welche
die maximale Lange der Fadenschlaufe 14 markiert, bei-
spielsweise unmittelbar neben dem Absperrmittel 23.
[0047] Wird nun durch den Sensor 10b das Ende 14a
der Fadenschlaufe 14 detektiert, so weil} die Steuervor-
richtung 17, hier die Arbeitsstellensteuerung 12, dass
nun die maximale Lange der Fadenschlaufe 14 erreicht
ist. In diesem Fall wird nun die Spulgeschwindigkeit er-
hoht, um ein weiteres Anwachsen der Fadenschlaufe 14
und damitverbundene Komplikationen zu verhindern. Es
kann somit nicht nur der exakte Zeitpunkt des Auflésens
der Fadenschlaufe 14, sondern zusatzlich auch die ge-
rade noch mogliche, langsamste Spulenbeschleunigung
sowie der Zeitpunkt des Erreichens der maximalen Lan-
ge der Fadenschlaufe bei der Ermittlung der optimierten
Hochlaufkurve(n) berticksichtigt werden.
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[0048] Wie in Fig. 6 gezeigt, miissen der wenigstens
eine erste Sensor 10a und gegebenenfalls der zweite
Sensor 10b nicht zwangslaufig fest in dem Fadenspei-
cher 7 angeordnet sein, sondern kénnen auch nur tem-
porar vorgesehen werden, um eine Arbeitsstelle 2 als
Pilotarbeitsstelle 11 zu nutzen. Fig. 6 zeigt einen Aus-
schnitt eines solchen Fadenspeichers 7 in einer sche-
matischen Detaildarstellung. Um temporar als Pilotar-
beitsstelle 11 fungieren zu kdnnen, weist der Fadenspei-
cher 7 dieser Arbeitsstelle 2 mechanische Schnittstellen
26 sowie elektrische Schnittstellen 25 zur Aufnahme ei-
nes Sensors 10, 10a, 10b auf. Die Arbeitsstelle 2 kann
somit in einfacher Weise durch das Anbringen des Sen-
sors 10, 10a, 10b zu einer Pilotarbeitsstelle 11 umgebaut
werden.

[0049] Um die Pilotfunktionalitéat an der Arbeitsstelle 2
zu ermoglichen, ist weiterhin in einer Steuervorrichtung
17, beispielsweise in der Arbeitsstellensteuerung 12, ein
entsprechendes Steuerprogramm hinterlegt, das samt-
liche fir die Funktion als Pilotarbeitsstelle 11 erforderli-
chen Steuer- und Auswertefunktionen enthalt und ledig-
lich von einem Bediener aktiviert werden muss.

[0050] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspru-
che sind ebenso mdglich wie eine beliebige Kombination
der beschriebenen Merkmale, auch wenn sie in unter-
schiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspri-
chen oder in unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt und beschrieben sind, vorausgesetzt, dass
kein Widerspruch zur Lehre der unabhangigen Anspri-
che entsteht.

Bezugszeichenliste

[0051]

Spinn- oder Spulmaschine
Arbeitsstelle
Fadenliefervorrichtung
Spulvorrichtung
Faden
Spule
Fadenspeicher
Spulwalze
Gestell
0 Sensor
10a erster Sensor
10b zweiter Sensor
11 Pilotarbeitsstelle
12 Arbeitsstellensteuerung
13  Maschinensteuerung
14  Fadenschlaufe
14a Ende der Fadenschlaufe
15  Mindungsbereich des Fadenspeichers
16  Endbereich des Fadenspeichers
17  Steuervorrichtung
18  Garnpartie

= O 00 NO O WN =
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19  Saugduise

20  Offnung der Saugdiise

21 Unterdruckkanal

22 Abzugsvorrichtung

23  Absperrmittel

24  Einzelantriebe

25  elektrische Schnittstelle

26  mechanische Schnittstelle

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Spinn- oder Spulma-

schine (1), insbesondere einer Offenendspinnma-
schine, mit einer Vielzahl nebeneinander angeord-
neter Arbeitsstellen (2), wobei jede der Arbeitsstel-
len (2) eine Fadenliefervorrichtung (3), insbesonde-
re eine Spinnvorrichtung, zur Lieferung eines Fa-
dens (5), eine Abzugsvorrichtung (22) zum Abziehen
des Fadens (5), eine Spulvorrichtung (4) zum Auf-
wickeln des Fadens (5) auf eine Spule (6) sowie ei-
nen Fadenspeicher (7) zum temporaren Speichern
einer beim Anspinnen entstehenden Fadenschlaufe
(14) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass mit-
tels einer Steuervorrichtung (17) zu Beginn einer
neuen Garnpartie (18) an wenigstens einer der Ar-
beitsstellen (2) eine partiebezogene, optimierte
Hochlaufkurve der Spulgeschwindigkeit ermittelt
wird, wobei an der wenigstens einen Arbeitsstelle
(2) mittels wenigstens eines Sensors (10, 10a, 10b)
die Fadenschlaufe (14) in dem Fadenspeicher (7)
erfasst wird und in Abhangigkeit von einem Signal
des wenigstens einen Sensors (10, 10a, 10b) eine
Spulgeschwindigkeit der Spulvorrichtung (4) einge-
stellt wird, und dass die so ermittelte, optimierte
Hochlaufkurve weiteren, dieselbe Garnpartie verar-
beitenden Arbeitsstellen (2) der Spinn- oder Spul-
maschine (1) als Sollwertverlauf der Spulgeschwin-
digkeit vorgegeben wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels eines ersten
Sensors (10, 10a) das Auflésen der Fadenschlaufe
(14) erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Spulge-
schwindigkeit von einer erhéhten Spulgeschwindig-
keit auf eine regulare Spulgeschwindigkeit reduziert
wird, sobald der erste Sensor (10, 10a) das Auflésen
der Fadenschlaufe (14) erfasst hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mittels eines
zweiten Sensors (10, 10b) eine Lange der Faden-
schlaufe (14) erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
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10.

1.

che, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des
zweiten Sensors (10, 10b) eine maximale Lange der
Fadenschlaufe (14) erfasst wird und dass die Spul-
geschwindigkeit erhdht wird, sobald der zweite Sen-
sor (10, 10b) die maximale Lange der Fadenschlaufe
(14) erfasst hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zu Beginn der
neuen Garnpartie (18) mehrere, optimierte Hoch-
laufkurven fir verschiedene Spulendurchmesser er-
mittelt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und/oder der zweite Sensor (10, 10a, 10b) nur tem-
porar an der wenigstens einen Arbeitsstelle (2) an-
geordnet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in der Steu-
ervorrichtung (17) ein Programm zur Ermittlung der
partiebezogenen, optimierten Hochlaufkurve(n) der
Spulgeschwindigkeit hinterlegtist und dass das Pro-
gramm aktiviert wird, wenn eine Hochlaufkurve an
der wenigstens einen Arbeitsstelle (2) ermittelt wer-
den soll.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die partiebe-
zogene(n), optimierte(n) Hochlaufkurve(n) in einem
Speicher, insbesondere in einer Artikelverwaltungs-
datenbank, gespeichert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei erneuter
Produktion derselben Garpartie (18) diein dem Spei-
cher gespeicherte(n) partiebezogene(n) Hochlauf-
kurve(n) abgerufen werden und den diese Garnpar-
tie (18) verarbeitenden Arbeitsstellen (2) der Spinn-
oder Spulmaschine (1) als Sollwertverlauf vorgege-
ben wird/werden.

Spinn- oder Spulmaschine (1), insbesondere Offe-
nendspinnmaschine, mit einer Vielzahl nebeneinan-
der angeordneter Arbeitsstellen (2), wobei jede der
Arbeitsstellen (2) eine Fadenliefervorrichtung (3),
insbesondere eine Spinnvorrichtung, zur Lieferung
eines Fadens (5), eine Abzugsvorrichtung (22) zum
Abziehen des Fadens (5), eine Spulvorrichtung (4)
zum Aufwickeln des Fadens (5) auf eine Spule (6)
sowie einen Fadenspeicher (7) zum temporaren
Speichern einer beim Anspinnen entstehenden Fa-
denschlaufe (14) aufweist, und wobei weiterhin eine
Steuervorrichtung (17) vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an wenigstens einer der Ar-
beitsstellen (2) wenigstens ein Sensor (10, 10a, 10b)
zur Erfassung der Fadenschlaufe (14) in dem Fa-
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denspeicher (7) angeordnet ist, wobei der Sensor
(10, 10a, 10b) mittels einer Signalleitung mit der
Steuervorrichtung (17) in Verbindung steht, dass die
Steuervorrichtung (17) und/oder eine weitere Steu-
ervorrichtung (17) ausgebildet ist, in Abhangigkeit
von einem Signal des wenigstens einen Sensors (10,
10a, 10b) eine Spulgeschwindigkeit der Spulvorrich-
tung (4) einzustellen und eine partiebezogene, opti-
mierte Hochlaufkurve der Spulgeschwindigkeit zu
ermitteln, und dass die Steuervorrichtung (17)
und/oder eine weitere Steuervorrichtung (17) aus-
gebildet ist, mittels der optimierten Hochlaufkurve
die Spulvorrichtungen (4) weiterer Arbeitsstellen (2)
der Spinn- oder Spulmaschine (1) anzusteuern.

Spinn- oder Spulmaschine (1) nach dem vorherge-
henden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass
ein erster Sensor (10, 10a) in einem Mindungsbe-
reich (15) des Fadenspeichers (7) angeordnet ist.

Spinn- oder Spulmaschine (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass ein zweiter Sensor (10, 10b) in einem End-
bereich (16) des Fadenspeichers (7) angeordnet ist.

Spinn- oder Spulmaschine (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fadenspeicher (7) der wenigstens ei-
nen Arbeitsstelle (2) elektrische (25) und mechani-
sche Schnittstellen (26) zur temporaren Aufnahme
des wenigstens einen Sensors (10, 10a. 10b) auf-
weist.

Spinn- oder Spulmaschine (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Spinn- oder Spulmaschine (1) ein
S_peicher, insbesondere eine Artikelverwaltungsda-
tenbank, zugeordnet ist, in welcher die partiebezo-
gene(n), optimierte(n) Hochlaufkurve(n) der Spulge-
schwindigkeit speicherbar ist/sind.
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