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SOWIE ROTORSPINNMASCHINE

(57) Bei einem Verfahren zum Betreiben einer
Spinnstelle (2) einer Rotorspinnmaschine (1), bei wel-
chem mittels eines Spinnrotors (23) ein Garn (8) produ-
ziertwird und das produzierte Garn (8) mittels einer Garn-
Uberwachungseinrichtung (10) Gberwacht wird, wird bei
Detektion eines Garnfehlers durch die Garnuberwa-
chungseinrichtung (10) die Spinnstelle (2) stillgesetzt
und der Garnfehler aus dem Garn (8) entfernt. Anschlie-
Rend wird an der Spinnstelle (2) eine pneumatische Rei-
nigung des Spinnrotors (23) mittels einer spinnstellenei-
genen Reinigungsvorrichtung (16) durchgefiihrt und das
Garn (8) an der Spinnstelle (2) neu angesponnen. Dabei
wird eine bestimmte produzierte Garnlange und/oder ein
bestimmtes Zeitintervall festgelegt sowie eine maximale
Anzahl an Garnfehlern innerhalb der produzierten Garn-
lange und/oder des Zeitintervalls. Die Anzahl der Garn-
fehler zumindest innerhalb der produzierten Garnlange
und/oder des Zeitintervalls wird detektiert und bei Uber-
schreiten der maximalen Anzahl an Garnfehlern inner-
halb der produzierten Garnlange und/oder des Zeitinter-
valls wird eine mechanische Intensivreinigung des
Spinnrotors mittels wenigstens einer weiteren Reini-
gungsvorrichtung durchgefiihrt. Eine entsprechende Ro-
torspinnmaschine (1) weist eine Steuereinheit zur Durch-
fuhrung des Verfahrens auf.

VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER SPINNSTELLE EINER ROTORSPINNMASCHINE

Fig. 5
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Spinnstelle einer Rotorspinnma-
schine, bei welchem mittels eines Spinnrotors ein Garn
produziert wird und das produziertes Garn mittels einer
Garniiberwachungseinrichtung tberwacht wird, wobei
bei Detektion eines Garnfehlers durch die Garniberwa-
chungseinrichtung die Spinnstelle stillgesetzt wird und
der Garnfehler aus dem Garn entfernt wird, anschlieend
ander Spinnstelle eine Reinigung des Spinnrotors mittels
einer spinnstelleneigenen Reinigungsvorrichtung durch-
geflihrt wird und das Garn an der Spinnstelle neu ange-
sponnen wird. Die Erfindung betrifft auRerdem eine Ro-
torspinnmaschine mit einer Vielzahl nebeneinander an-
geordneter Spinnstellen, welche jeweils eine Spinnvor-
richtung mit einem Spinnrotor zur Produktion eines
Garns, eine Garniiberwachungseinrichtung zur Uberwa-
chung des produzierten Garns sowie eine spinnstellen-
eigenen Reinigungsvorrichtung zur Reinigung des
Spinnrotors aufweisen, und mit wenigstens einer weite-
ren Reinigungsvorrichtung zur Durchfiihrung einer me-
chanischen Intensivreinigung des Spinnrotors.

[0002] Rotorspinnmaschinen mit Reinigungsvorrich-
tungen zum Reinigen eines Spinnrotors sind im Stand
der Technik in vielfachen Ausfiihrungen bekannt gewor-
den. Beispielsweise sind Rotorspinnmaschinen bekannt,
bei denen nach einer Unterbrechung der Produktion der
Faden mittels einer verfahrbaren Wartungseinrichtung
wieder neu angesponnen wird. Vor dem Anspinnen fihrt
die verfahrbare Wartungseinrichtung eine Rotorreini-
gung durch. Hierzu weist die verfahrbare Wartungsein-
richtung eine Reinigungsvorrichtung mit einem Reini-
gungskopf mit Reinigungselementen wie Schabern auf.
Zum Reinigen des Spinnrotors wird die Wartungseinrich-
tung vor der betreffenden Spinnvorrichtung positioniert,
offnet diese, stellt den Reinigungskopf dem Spinnrotor
zu und reinigt diesen. Eine derartige Wartungseinrich-
tung mit einer Reinigungsvorrichtung ist aus der DE 102
31 484 A1 bekannt. Aufgrund dessen, dass die War-
tungseinrichtung erstvor der Spinnstelle platziert werden
muss, istdie Rotorreinigung vergleichsweise zeitaufwen-
dig.

[0003] Weiterhin ist es beispielsweise aus der DE 27
35311 A1bekannt, die Reinigung des Spinnrotors mittels
einer an der Spinnvorrichtung angeordneten, pneumati-
schen Reinigungsvorrichtung vorzunehmen. Hierzu sind
in einem Deckelelement der Spinnvorrichtung eine oder
mehrere Reinigungsbohrungen vorgesehen, durch wel-
che Druckluft in den Spinnrotor eingeblasen werden
kann. Die Druckluft wird der Spinnvorrichtung durch die
Spinnmaschine zugefihrt, die entsprechenden Ventile
werden beispielsweise durch einen Fadenwachter aus-
geldst, sobald dieser einen Fadenbruch registriert.
[0004] Bei Rotorspinnmaschinen ist es weiterhin be-
kannt, das produzierte Garn mittels einer Garnliiberwa-
chungseinrichtung auf Garnfehler hin zu Gberwachen.
Dies wird beispielsweise in der DE 10 2015 117 204 A1
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beschrieben. Wird durch die Garniiberwachungseinrich-
tung ein Garnfehler detektiert, so wird die betreffende
Spinnstelle kontrolliert stillgesetzt und der Garnfehler
wird durch einen sogenannten Reinigerschnitt entfernt.
Nach einer solchen kontrollierten Unterbrechung der
Produktion kann die in der DE 10 2015 117 204 A1 be-
schriebene Spinnstelle selbsttatig wieder anspinnen. Ei-
ne Rotorreinigung ist dort nicht unbedingt vorgesehen,
kann jedoch durch eine von aufRen in das Rotorgehause
eingebrachte Blasdiise vorgenommen werden, welche
dann an einer verfahrbaren Wartungseinrichtung vorge-
sehen ist.

[0005] SchlieRlich ist es durch die Rotorspinnmaschi-
ne R 70 der Anmelderin bekannt, im Falle eines Reini-
gerschnitts den Rotor mittels einer an der Spinnstelle an-
geordneten Reinigungsvorrichtung mit wenigstens einer
Blasdiise zu reinigen. Die Spinnstellen sind als soge-
nannte autarke Spinnstellen ausgefiihrt, die nach einer
Unterbrechung des Spinnprozesses, sei es durch Fa-
denbruch oder durch einen Reinigerschnitt, selbststan-
dig wieder anspinnen kdnnen. Durch die spinnstellenei-
gene Reinigungsvorrichtung kann die Spinnstelle sehr
schnell und ohne unnétige Wartezeiten wieder anspin-
nen.

[0006] Es hat sich jedoch gezeigt, dass es trotz der
Rotorreinigung an der Spinnstelle zu einem gehauften
Auftreten von Garnfehlern kommen kann. Aufgabe der
vorliegenden Erfindung ist es daher, das die Anzahl der
Garnfehler zu verringern.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Betreiben einer Spinnstelle einer Rotorspinnma-
schine sowie eine Rotorspinnmaschine mitden Merkma-
len der unabhangigen Patentanspriiche.

[0008] Bei einem Verfahren zum Betreiben einer
Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine wird mittels eines
Spinnrotors ein Garn produziert und das produzierte
Garn wird mittels einer Garniiberwachungseinrichtung
Uberwacht. Bei Detektion eines Garnfehlers durch die
Garniiberwachungseinrichtung wird die Spinnstelle still-
gesetzt und der Garnfehler wird aus dem Garn entfernt.
Anschlieend wird an der Spinnstelle eine Reinigung des
Spinnrotors mittels einer spinnstelleneigenen Reini-
gungsvorrichtung durchgefiihrt und das Garn an der
Spinnstelle wird neu angesponnen.

[0009] Bei dem Verfahren ist nun vorgesehen, dass
eine bestimmte produzierte Garnlange festgelegt wird
und dass eine maximale Anzahl an Garnfehlern inner-
halb der bestimmten produzierten Garnlange festgelegt
wird. Die Anzahl der Garnfehler wird dann zumindest in-
nerhalb der produzierten Garnlange, also genauer ge-
sagt, wahrend der Produktion der bestimmten Garnlan-
ge, detektiert und bei Uberschreiten der maximalen An-
zahlan Garnfehlerninnerhalb der bestimmten produzier-
ten Garnlange wird eine mechanische Intensivreinigung
des Spinnrotors mittels wenigstens einer weiteren Rei-
nigungsvorrichtung durchgefiihrt.

[0010] Es ist mittels dieses Verfahrens und der Zah-
lung der Garnfehler innerhalb der bestimmten produzier-
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ten Garnlange und/oder des Zeitintervalls mdglich, ein
innerhalb kurzer Zeit bzw. innerhalb kurzer Abstande ge-
hauftes Auftreten von Garnfehlern, welches auf eine un-
zureichende Rotorreinigung zurlickzufiihren sein kdnn-
te, zu erkennen. Sobald dies erkannt ist, kann gezielt
durch eine weitere Reinigungsvorrichtung eine mecha-
nische Rotorreinigung durchgefiihrt werden, mittels wel-
cher auch hartnackige Ablagerungen und Verschmut-
zungen in der Rotorrille entfernt werden kénnen, die
durch eine rein pneumatische Rotorreinigung haufig
nicht beseitigt werden kénnen.

[0011] Die aufwandige, mechanische Rotorreinigung
wird somit nur dann durchgefiihrt, wenn sie aufgrund des
gehauften Auftretens von Garnfehlern auch wirklich er-
forderlich ist. Diese kénnen zwar durch die Reiniger-
schnitte wieder entferntwerden, esistjedoch nach jedem
Reinigerschnitt ein neuer, sehr zeitaufwendiger Ansetz-
vorgang erforderlich. Zudem beeintrachtigen viele An-
setzerim Garn die Qualitat des Garns nachteilig und kon-
nen zu ungleichmaRig bewickelten Spulen mit Ausbuch-
tungen fiilhren. Dadurch, dass bei gehauften Auftreten
von Garnfehlern eine mechanische Rotorreinigung
durchgefiihrt wird, kann somit die Garnqualitéat und die
Spulenqualitat verbessert werden. Weiterhin wird durch
die mechanische Rotorreinigung, welche zumindest von
Zeit zu Zeit durchgefiihrt wird, auch die Neigung zu Fa-
denbriichen reduziert und die Ansetzerqualitat verbes-
sert.

[0012] Im Regelfall wird hingegen nur die schnelle Ro-
torreinigung mittels der spinnstelleneigenen Reinigungs-
vorrichtung durchgefiihrt. Die Rotorreinigung kann somit
nach wie vor schnell durchgefiihrt werden und Stillstand-
zeiten an den Spinnstellen konnen hierdurch reduziert
werden. Der Maschinennutzeffekt kann hierdurch ver-
bessert werden.

[0013] Vorzugsweise ist die spinnstelleneigene Reini-
gungsvorrichtung eine pneumatische Reinigungsvor-
richtung. Die Rotorreinigung kann somit sehr schnell
durchgefiihrt werden. Denkbar ware es jedoch grund-
satzlich auch, als spinnstelleneigene Reinigungsvorrich-
tung eine mechanische Reinigungsvorrichtung vorzuse-
hen. Diese kdnnte dann eine schnelle Standardreinigung
beijedem Anspinnen durchfiihren und bei gehauften Auf-
treten von Garnfehlern wie oben beschrieben eine me-
chanische Intensivreinigung durchfiihren. Ebenso kdnn-
te die mechanische Intensivreinigung jedoch auch mit-
tels einer weiteren Reinigungsvorrichtung durchgefiihrt
werden, die entweder an jeder einzelnen Spinnstelle
oder auch nur einmal in einer verfahrbaren Wartungs-
einrichtung vorgesehen sein kénnte, wie spater noch
ausgefihrt wird.

[0014] Durch die Festlegung einer bestimmten, produ-
zierten Garnlange kann die zuldssige Anzahl von Garn-
fehlern unabhangig von der aktuellen Anwendung, also
dem aktuellen Fasermaterial und Garntyp, angegeben
werden und damit Qualitatsanforderungen besonders
gut Rechnung getragen werden. Alternativ zu dem oben
beschriebenen Festlegen einer bestimmten produzier-
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ten Garnlange kann jedoch nach einer anderen Ausfih-
rung des Verfahrens auch ein bestimmtes Zeitintervall
und eine maximale Anzahl an Garnfehlern innerhalb des
Zeitintervalls festgelegt werden. Die Anzahl der Garnfeh-
ler zumindest innerhalb des Zeitintervalls wird dann de-
tektiert und bei Uberschreiten der maximalen Anzahl an
Garnfehlern innerhalb des Zeitintervalls wird eine me-
chanische Intensivreinigung durchgefiihrt. Zwar ist die
Festlegung der Anzahl von Garnfehlern innerhalb eines
bestimmten Zeitintervalls etwas ungenauer, da die Pro-
duktionsgeschwindigkeit unberiicksichtigt bleibt. Den-
noch kann auch auf diese Weise die Garnqualitat und
die Spulenqualitat verbessert werden und der Maschi-
nennutzeffekt erhdht werden.

[0015] Nach einerzweiten Ausfiihrung des Verfahrens
wird eine bestimmte, minimale produzierte Garnlange
und/oder ein minimaler Zeitabstand zwischen zwei Garn-
fehlern festgelegt und die produzierte Garnlange bei De-
tektion der Garnfehler und/oder ein Zeitpunkt der Detek-
tion der Garnfehler erfasst. Bei Unterschreiten der mini-
malen produzierten Garnlange und/oder des minimalen
Zeitabstands zwischen zwei Garnfehlern wird eine me-
chanische Intensivreinigung des Spinnrotors mittels we-
nigstens einer weiteren Reinigungsvorrichtung durchge-
fihrt.

[0016] Auch mittels dieses Verfahrens ist es mdglich,
ein innerhalb kurzer Zeit gehauftes Auftreten von Garn-
fehlern, welches auf eine unzureichende Rotorreinigung
zurlckzuflhren sein konnte, zu erkennen. Es wird in die-
sem Fall wie zuvor bei der ersten Ausfiihrung des Ver-
fahrens beschrieben gezielt eine mechanische Rotorrei-
nigung durch eine weitere Reinigungsvorrichtung durch-
geflihrt, um Verschmutzungen in der Rotorrille zu entfer-
nen. Dabei wird auch hier die mechanische Rotorreini-
gung nur dann durchgefiihrt, wenn dies aufgrund des
gehauften Auftretens von Garnfehlern erforderlich ist.
[0017] Ebenso lassen sich auch mit diesem Verfahren
dieselben Vorteile wie oben beschrieben erreichen, na-
mentlich eine Verbesserung der Garnqualitdt und der
Spulenqualitat, eine Verbesserung der Ansetzerqualitat
und eine Reduktion der Fadenbruchrate bei gleichzeitig
reduzierten Stillstandzeiten mit einer Verbesserung des
Maschinennutzeffekts.

[0018] Nach einer Weiterbildung der zweiten Ausfiih-
rung des Verfahrens wird die mechanische Intensivrei-
nigung erst nach mehrfachem Unterschreiten der mini-
malen produzierten Garnlange und/oder des minimalen
Zeitabstands zwischen zwei Garnfehlern durchgefiihrt,
wobei eine maximal zulassige Anzahl des Unterschrei-
tens der minimalen produzierten Garnldnge und/oder
des minimalen Zeitabstands festgelegt wird. Hierdurch
kann ausgeschlossen werden, dass bereits dann eine
aufwandige, mechanische Rotorreinigung durchgefiihrt
wird, wenn zufallig ein Garnfehler zweimal kurz hinter-
einander aufgetreten ist. Beispielsweise kdnnte erst
beim dritten Unterschreiten der minimalen produzierten
Garnlange und/oder des minimalen Zeitabstands die me-
chanische Intensivreinigung durchgefiihrt werden, da
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erst dann von einem gehauften Auftreten von Garnfeh-
lern ausgegangen wird.

[0019] Vorzugsweise kann dabei sowohl die minimale
produzierte Garnlange und/oder der minimale Zeitab-
stand als auch die maximal zulassige Anzahl fur das Un-
terschreiten der minimalen produzierten Garnléange
und/oder des minimalen Zeitabstands von einem Bedie-
ner festgelegt werden und in eine Steuereinheit der Ro-
torspinnmaschine, die entweder eine zentrale Steuerein-
heit oder eine Arbeitsstellensteuerung der Spinnstelle
sein kann, eingegeben werden.

[0020] Ebensokdnnen vorzugsweise auch beider ers-
ten Ausfiihrung des Verfahrens die minimale produzier-
ten Garnlange und/oder das Zeitintervall sowie die ma-
ximale Anzahl an Garnfehlern innerhalb der minimalen
produzierten Garnlange und/oder des Zeitintervalls von
einem Bediener festgelegt werden und in einer Steuer-
einheit der Rotorspinnmaschine, die entweder eine zen-
trale Steuereinheit oder eine Arbeitsstellensteuerung
sein kann, hinterlegt werden.

[0021] Nach einer alternativen Ausfiihrung ist es bei
beiden Verfahren jedoch auch mdéglich, dass die mini-
male produzierten Garnldange und/oder der minimale
Zeitabstand sowie die maximal zuldssige Anzahl fir das
Unterschreiten der minimalen produzierten Garnlange
und/oder des minimalen Zeitabstands bzw. die produ-
zierte Garnlange und/oder das Zeitintervall und die ma-
ximale Anzahl an Garnfehlern innerhalb der Garnléange
und/oder des Zeitintervalls herstellerseitig festgelegt
werden und fest in der jeweiligen Steuereinheit program-
miert werden.

[0022] Eine Rotorspinnmaschine mit einer Vielzahl ne-
beneinander angeordneter Spinnstellen, welche jeweils
eine Spinnvorrichtung mit einem Spinnrotor zur Produk-
tion eines Garns, eine Garniiberwachungseinrichtung
zur Uberwachung des produzierten Garns sowie eine
spinnstelleneigene Reinigungsvorrichtung zur Reini-
gung des Spinnrotors aufweisen, weist eine Steuerein-
heit zur Durchfiihrung des zuvor beschriebenen Verfah-
rens auf. Vorzugsweise ist die spinnstelleneigene Reini-
gungsvorrichtung eine pneumatische Reinigungsvor-
richtung.

[0023] Wie zuvor bei den beiden Verfahren beschrie-
ben, sind die produzierte Garnlange und/oder das Zei-
tintervall und die maximale Anzahl an Garnfehlern inner-
halb der produzierten Garnlange und/oder des Zeitinter-
valls oder die minimale garnlange bzw. der minimale Zeit-
abstand sowie die maximal zulassige Anzahl fur das Un-
terschreiten der minimalen Garnlange bzw. des minima-
len Zeitabstands in einer Steuereinheit der Rotorspinn-
maschine, die eine zentrale Steuereinheit oder eine Ar-
beitsstellensteuerung der Spinnstelle sein kann,
festgelegt. Die Steuereinheit kann somit im Falle eines
Reinigerschnitts selbststandig die jeweils vorgesehene
Art der Rotorreinigung veranlassen.

[0024] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Rotor-
spinnmaschine weist diese zudem wenigstens eine wei-
tere Reinigungsvorrichtung zur Durchfiihrung einer me-
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chanischen Intensivreinigung des Spinnrotors auf. Diese
kann sowohl an jeder einzelnen Spinnstelle als auch nur
einmal innerhalb einer verfahrbaren Wartungseinrich-
tung vorgesehen sein.

[0025] Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden
die Garnfehler in mehrere Arten von Garnfehlern unter-
teilt und die Garnfehler und/oder die produzierte Garn-
lange bei Detektion der Garnfehler und/oder der Zeit-
punkt der Detektion der Garnfehler werden fiir die meh-
reren Arten getrennt erfasst. Es ist hierdurch moglich,
beibestimmten Garnfehlern, welche bei bestimmten Ver-
schmutzungsarten des Spinnrotors haufig auftreten, die
gezielte, mechanische Rotorreinigung friiher vorzuneh-
men.

[0026] Vorteilhaftist es weiterhin, wenn zumindest flr
eine Art von Garnfehler die maximale Anzahl dieses
Garnfehlers innerhalb der bestimmten produzierten
Garnlange und/oder die minimale produzierte Garnlange
zwischen zweier dieser Garnfehler festgelegt wird. Bei-
spielsweise treten Moire-Fehler haufig auf, wenn sich
Verschmutzungen an einer bestimmten Stelle in der Ro-
torrille festgesetzt haben. Durch die gesonderte Erfas-
sung von Moire-Fehlern und die Festlegung der maximal
zulassigen Anzahl bzw. der minimalen produzierten
Garnlange koénnen diese Verschmutzungen gezielt
durch eine mechanische Rotorreinigung beseitigt wer-
den. Bei anderen Garnfehlern kann hingegen u.U. eine
héhere Anzahl von Garnfehlern innerhalb der produzier-
ten Garnlange oder eine gréRere minimale Garnlange
zwischen zwei Garnfehlern oder ein mehrfaches Unter-
schreiten der minimalen Garnlange hingenommen wer-
den, bevor eine aufwendige mechanische Rotorreini-
gung durchgeflhrt wird. Selbiges gilt fir die Festlegung
der maximale Anzahl eines Garnfehlers innerhalb des
bestimmten Zeitintervalls bzw. fiir die Festlegung des mi-
nimalen Zeitabstands zwischen zweien dieser Garnfeh-
ler.

[0027] Die mehreren Arten von Garnfehlern kénnen
beispielsweise die Fehlerarten Moire-Fehler und Garn-
nummerfehler umfassen.

[0028] Vorteilhaftisteszudem, wenn die mechanische
Intensivreinigung durch eine weitere Reinigungsvorrich-
tung einer entlang mehrerer Spinnstellen der Rotorspinn-
maschine verfahrbare Wartungseinrichtung durchge-
fuhrt wird bzw. bei der Rotorspinnmaschine die weitere
Reinigungsvorrichtung in einer entlang mehrerer Spinn-
stellen verfahrbaren Wartungseinrichtung angeordnet
ist. Die weitere Reinigungsvorrichtung muss in diesem
Fall lediglich einmal in der Wartungseinrichtung vorge-
sehen werden sodass die Rotorpinnmaschine konstruk-
tiv einfach und kostenguinstig ausgefiihrt werden kann.
Zwar entstehen in diesem Fall u.U. Wartezeiten, bis die
Wartungseinrichtung sich vor der jeweiligen Spinnstelle
positioniert hat. Da dies jedoch nicht mehr bei jeder Ro-
torreinigung, sondern nur in bestimmten Fallen erforder-
lich ist, sind die Auswirkungen auf den Maschinen Nutz-
effekt insgesamt eher gering.

[0029] Nach einer alternativen Ausfiihrung ist es je-



7 EP 4 215 655 A1 8

doch ebenso mdglich, dass die Intensivreinigung durch
eine spinnstelleneigene, weitere Reinigungsvorrichtung
durchgefihrt wird. In diesem Fall ist jeder der Spinnstel-
len eine eigene, mechanische Reinigungsvorrichtung
angeordnet. Wartezeiten auf die verfahrbare Wartungs-
einrichtung kénnen hierdurch vermieden werden.
[0030] Vorteilhaftist es deshalb auch, wenn das Garn
mittels einer spinnstelleneigenen Anspinnvorrichtung
neu angesponnen wird. Die Spinnstellen der Rotorspinn-
maschine sind in diesem Fall autark ausgebildet und kon-
nen zumindest nach einem Reinigerschnitt sowohl die
Rotorreinigung selbst durchfiihren als auch das Garn
selbststandig neu anspinnen. Es entstehen somit keine
Wartezeiten auf eine verfahrbare Wartungseinrichtung,
welche den Nutzeffekt der Maschine beeintrachtigen.
[0031] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

eine schematische Vorderansicht einer Ro-
torspinnmaschine nach einer ersten Ausfilh-
rung,

Figur 1

eine schematische Vorderansicht einer Ro-
torspinnmaschine nach einer zweiten Aus-
fihrung

Figur 2

Figur 3 eine schematische, teilweise geschnittene
Seitenansicht einer Spinnstelle einer Rotor-
spinnmaschine nach einer ersten Ausflh-
rung,

Figur4 eine schematische, teilweise geschnittene
Seitenansicht einer Spinnstelle einer Rotor-
spinnmaschine nach einer zweiten Ausflh-
rung, sowie

Figur 5 eine schematische, teilweise geschnittene
Seitenansicht einer Spinnstelle einer Rotor-
spinnmaschine mit einer davor platzierten,
verfahrbaren Wartungseinrichtung.

[0032] 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. Weiterhin sind aus Griinden der
Ubersichtlichkeit von mehreren identischen Bauteilen
bzw. Merkmalen oftmals nur eines oder nur einige weni-
ge beschriftet.

[0033] Figur 1 zeigt eine schematische Vorderansicht
einer Rotorspinnmaschine 1 nach einer ersten Ausfiih-
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rung. Die Rotorpinnmaschine 1 weist eine Vielzahl von
nebeneinander angeordneten Spinnstellen 2 auf, von de-
nen vorliegend lediglich zwei bezeichnet sind. Die Spinn-
stellen 2 sind jeweils zwischen zwei Gestellen 3 in der
Regel auf zwei Langsseiten der Rotorspinnmaschine 1
angeordnet. Jede der Spinnstellen 2 weist eine Zufuhr-
einrichtung 4 zum Zufiihren eines Fasermaterials 22 an
eine Spinnvorrichtung 7 auf. In der Spinnvorrichtung 7
wird aus dem Fasermaterial 22 ein Garn 8 gesponnen,
welches mittels einer Abzugsvorrichtung 9 abgezogen
wird und einer Spulvorrichtung 12 zugefiihrt wird, wo es
auf eine Spule 13 aufgewickeltwird. Im vorliegenden Bei-
spiel passiert das Garn dabei noch eine Paraffiniervor-
richtung 11. Zur Steuerung der Funktionen der Rotor-
spinnmaschine 1 und/oder der Spinnstellen 2 weist die
Rotorspinnmaschine 1 weiterhin noch eine zentrale
Steuereinheit 19 auf. Weiterhin weist geman der vorlie-
genden Darstellung jede der Spinnstellen 2 auch noch
eine spinnstelleneigene Steuereinheit, ndmlich die Ar-
beitsstellensteuerung 20, auf.

[0034] Vorliegend istunterhalb der Abzugsvorrichtung
9 an jeder der Spinnstellen 2 eine Garnliberwachungs-
einrichtung 10 angeordnet, mittels welcher das Garn 8
auf Garnfehler wie Diinn- und Dickstellen, Moire-Fehler
und sonstige Fehler hin Uberprift werden kann. Wird
durch die Garniiberwachungseinrichtung 10 ein Garn-
fehler detektiert, so 16st die Garnliberwachungseinrich-
tung 10 einen sogenannten Reinigerschnitt aus. Dabei
wird das laufende Garn geschnitten, das bereits auf die
Spule aufgelaufene, fehlerhafte Garnstlick wird entge-
gen der regularen Aufwickelrichtung abgespult, erneut
geschnitten und abgefiihrt. Sodann istder Garnfehler he-
rausgeschnitten und das Garn 8 kann wieder neu ange-
sponnen werden. Vor dem Anspinnen wird dabei in der
Regel eine Rotorreinigung durchgefiihrt. Hierzu verfigen
die Spinnstellen 2 jeweils lber eine spinnstelleneigene
Reinigungsvorrichtung 16 (siehe Figur 3), die hier nicht
dargestellt ist.

[0035] Figur 2 zeigt eine andere Ausflihrung einer Ro-
torspinnmaschine 1, welche im Unterschied zu der Ro-
torspinnmaschine 1 der Figur 1 Uber eine entlang der
Spinnstellen 2 verfahrbare Wartungseinrichtung 21 ver-
fugt. Die verfahrbare Wartungseinrichtung 21 verflugt
ebenfalls Uber eine Steuereinheit 19, die mit der zentra-
len Steuereinheit 19 der Rotorspinnmaschine 1 in Ver-
bindung steht, wie durch die strichpunktierte Linie ange-
deutet. Weiterhin weist die verfahrbare Wartungseinrich-
tung 21 eine weitere Reinigungsvorrichtung 18 zur
Durchfiihrung einer Rotorreinigung auf. Im Ubrigen ent-
spricht die Rotorspinnmaschine 1 der der Figur 1 und
wird daher an dieser Stelle nicht mehr naher erlautert.
[0036] Figur 3 zeigt eine schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht einer Spinnstelle 2 einer Rotor-
spinnmaschine 1 nach einer ersten Ausfiihrung. Dabei
ist erkennbar, dass das Fasermaterial 22 mittels der Zu-
fuhreinrichtung 4, welche eine Speisewalze 5 und eine
Auflésewalze 6 beinhaltet, der Spinnvorrichtung 7 und
dort einem Spinnrotor 23 zugefiihrt wird. Die vorliegende
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Spinnstelle 2 ist zudem als autarke Spinnstelle 2 ausge-
bildet, welche zumindest nach einem Reinigerschnitt ei-
nen Anspinnvorgang selbststédndig durchfiihren kann.
Die einzelnen Arbeitsorgane der Spinnstelle, welche be-
reits zu Figur 1 beschrieben wurden, weisen jeweils ei-
nen eigenen Antrieb 15 auf, sodass jede Spinnstelle 2
unabhangig von den anderen betrieben werden kann.
Die Arbeitsorgane, hier namentlich die Speisewalze 5,
die Aufldsewalze 6, der Spinnrotor 23, die Garnliberwa-
chungseinrichtung 10, die Abzugsvorrichtung 9, sowie
die Spulvorrichtung 12 bzw. deren Antriebe 15 stehen
hierzu steuermafig mit der Arbeitsstellensteuerung 20
in Verbindung, die wiederum mit der zentralen Steuer-
einheit 19 der Rotorspinnmaschine 1 in Verbindung
steht. Zur selbstédndigen Durchfiihrung eines Ansetzvor-
gangs weist die Spinnstelle 2 weiterhin eine spinnstelle-
neigene Anspinnvorrichtung (nicht gezeigt) auf. Diese
beinhaltet zumindest eine Einrichtung zur Rickfihrung
des Garnendesinden Spinnrotor 32, beispielsweise eine
Blaseinheit.

[0037] Jede der Spinnstellen 2 weist zudem eine
spinnstelleneigene, vorliegend pneumatische Reini-
gungsvorrichtung 16 zur Rotorreinigung auf. Die spinn-
stelleneigene Reinigungsvorrichtung 16 beinhaltet eine
Blasdise 17, welche vorliegend in einer die Spinnvor-
richtung 7 im Betrieb verschlieRenden Deckelelement 14
angeordnet ist. Das Deckelelement 14 ist in an sich be-
kannter Weise abschwenkbar an der Spinnstelle 2 an-
geordnet. Die Blasdise 17 ist Gber eine Druckluftleitung
26 mit einer Druckluftquelle 25 verbunden. Um das De-
ckelelement 14 abschwenken zu kdnnen, ist weiterhin
eine Kupplung 24 in der Druckluftleitung 26 vorgesehen.
[0038] Wie zuvor beschrieben, wird, sobald durch die
Garniiberwachungseinheit 10 ein Garnfehler detektiert
wurde, ein Reinigerschnitt ausgeldst. Dabei wird der
Garnfehler herausgeschnitten und anschlieRend das
Garn 8 wieder neu angesetzt. Zwar gentigen die Anset-
zer grundsatzlich den Qualitdtsanforderungen an das
Garn, so dass sie in der Regel nicht als Garnfehler de-
tektiert werden. Dennoch bildet jeder Ansetzer eine Dick-
stelle im Garn aus. Deshalb kann es zu Problemen kom-
men, wenn das Garn 8 zu viele Ansetzer enthalt. Zum
einen leidet die Qualitat des Garns 8, zum anderen kann
es bei einer Vielzahl von auf die Spule 13 aufgewickelt
Ansetzern zu Ausbuchtungen der Spulen 13 kommen.
Die Zahl der Ansetzer auf der Spule 13 sollte deshalb
nicht zu hoch sein. Es wird deshalb angestrebt, die An-
zahl der Reinigerschnitte und damit die Anzahl der An-
setzer durch eine regelmaflige Rotorreinigung zu redu-
zieren. Deshalb findet nach einem Reinigerschnitt in der
Regel auch eine Rotorreinigung durch die spinnstellen-
eigene, pneumatische Reinigungsvorrichtung 16 statt.
[0039] Die Rotorreinigung kann mittels der spinnstel-
leneigenen Reinigungsvorrichtung 16 vergleichsweise
schnell durchgefiihrt werden, da beispielsweise bei einer
pneumatischen Reinigungsvorrichtung 16 hierzu ledig-
lich ein Ventil (nicht dargestellt) der Reinigungsvorrich-
tung 16 betatigt werden muss, um einen Blasstol aus-
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zulésen. Die Produktionsverluste aufgrund der wahrend
der Rotorreinigung stillstehenden Spinnvorrichtung 7
kénnen hierdurch geringgehalten werden. Auch im Falle
einer spinnstelleneigenen, mechanischen Reinigungs-
vorrichtung 16 ist eine schnelle Standardreinigung des
Spinnrotors 23 mdglich. Ist die Reinigung durch die
spinnstelleneigene Reinigungsvorrichtung 16 jedoch un-
zureichend oder kommt es aufgrund der aktuellen An-
wendung sehr schnell zu erneuten Verschmutzungen,
so kann es trotz der durchgefiihrten Rotorreinigung
schnell zu weiteren Garnfehlern kommen. Hierdurch
steigt die Anzahl der Reinigerschnitte und damit auch die
Anzahl der Ansetzer, wodurch die Qualitat des Garns 8
und der Spule 13 beeintrachtigt werden kénnen.

[0040] Es wird deshalb vorgeschlagen, eine mechani-
sche Intensivreinigung des Spinnrotors mittels einer me-
chanischen Reinigungsvorrichtung 16, 18 vorzunehmen,
sobald innerhalb kurzer Abstdande nach dem Ansetzen
erneute Garnfehler auftreten. Die Abstande kénnen sich
dabei sowohl auf Garnlangenabsténde als auch als auf
Zeitabstande beziehen. Durch die Intensivreinigung wird
die Rotorrille intensiv gereinigt und von eventuellen An-
haftungen befreit, sodass Garnfehlerhdufungen hier-
durch vermieden werden kénnen. Gegebenenfalls kann
eine solche Intensivreinigung auch wiederholt, also bei-
spielsweise bei drei aufeinanderfolgenden Reiniger-
schnitten durchgefiihrt werden. Vorzugsweise kann dies
der Bediener in der zentralen Steuereinheit 19 oder der
Arbeitsstellensteuerung 20 der betreffenden Spinnstelle
2 festlegen. Durch die mechanische Rotorreinigung, wel-
che lediglich bei gehauftem Auftreten von Garnfehlern
durchgefiihrt wird, kann einerseits die Qualitat des Garns
8 und der Spule 13 verbessert werden und dennoch kén-
nen die Produktionsverluste aufgrund der Stillstandzei-
ten der Spinnstelle 2 geringgehalten werden.

[0041] Um eine Haufung von Garnfehlern zu detektie-
ren, kann nach einer ersten Ausfiihrung des Verfahrens
eine maximal zulassige Anzahl an Garnfehlern innerhalb
einer bestimmten produzierten Garnlangefestgelegt
werden. Die durch die Garniuiberwachungseinrichtung
detektierten Garnfehler werden dabei durch die Arbeits-
stellensteuerung 20 oder die zentrale Steuereinheit 19
registriert und gezahlt. Wird die maximal zulassige An-
zahl an Garnfehlern innerhalb der bestimmten Garnlan-
ge Uberschritten, so wird durch die Steuereinheit 19 oder
die Arbeitsstellensteuerung 20 die mechanische Inten-
sivreinigung des Spinnrotors 23 veranlasst. Anstelle der
bestimmten produzierten Garnldnge kann auch ein be-
stimmtes Zeitintervall vorgegeben werden, innerhalb
dessen nur eine bestimmte Anzahl von Garnfehlern auf-
treten darf.

[0042] Alternativ ist es auch mdglich, eine bestimmte,
minimale produzierte Garnlange und/oder einen be-
stimmten minimalen Zeitabstand zwischen zwei Garn-
fehlern festzulegen. Die durch die Garniiberwachungs-
einrichtung detektierten Garnfehler werden dabei durch
die Arbeitsstellensteuerung 20 oder die zentrale Steuer-
einheit 19 registriert und zusatzlich auch die produzierte
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Garnlange bei Detektion der Garnfehler und/oder der
Zeitpunkt der Detektion der Garnfehler erfasst. Durch die
Arbeitsstellensteuerung 20 oder die zentrale Steuerein-
heit 19 wird die tatsachliche produzierte Garnlange bzw.
der tatsachliche Zeitabstand zwischen zwei Garnfehlern
mit der vorgegebenen minimalen Garnldnge bzw. dem
vorgegebenen minimalen Zeitabstand verglichen. Ist die
vorgegebene minimale Garnlange und/oder.der vorge-
gebene minimale Zeitabstand unterschritten, so wird
wiederum die mechanische Intensivreinigung des Spinn-
rotors veranlasst.

[0043] Nach einer ersten Ausfiihrung des Verfahrens
wird die mechanische Intensivreinigung durch eine wei-
tere Reinigungsvorrichtung 18 durchgefiihrt, die eben-
falls an der Spinnstelle 2 angeordnet ist. Figur 4 zeigt
eine schematische, teilweise geschnittene Seitenansicht
einer solchen Spinnstelle 2 mit einer spinnstelleneige-
nen, weiteren Reinigungsvorrichtung 18. Die weitere
Reinigungsvorrichtung 18 ist im vorliegenden Beispiel
ebenfalls an dem Deckelelement 14 noch genauer in ei-
nem Fortsatz des dritten Elements, angeordnet. Die wei-
tere Reinigungsvorrichtung 18 kann beispielsweise als
ausfahrbarer Schaber ausgefuhrt sein, wie hier in Figur
4 gezeigt.

[0044] Alternativ ware auch eine Blrste oder ein an-
deres mechanisches Reinigungselement denkbar. Es ist
dabei auch nicht unbedingt erforderlich, dass die weitere,
mechanische Reinigungsvorrichtung 18 an dem Deckel-
element 14 angeordnet ist. Es ware ebenso moglich, die
weitere Reinigungsvorrichtung beweglich und dem
Spinnrotor 23 zustellbar an der Spinnstelle 2 anzuord-
nen. In diesem Falle musste zunachst das Deckelele-
ment 14 abgeschwenkt werden, um die weitere Reini-
gungsvorrichtung 18 dem Spinnrotor 23 zuzustellen.
[0045] Weiterhin ware es auch denkbar, dass an der
Spinnstelle nur eine einzige, mechanische, spinnstelle-
neigene Reinigungsvorrichtung 16 angeordnet ist, die
sowohl eine Standardreinigung bei jedem Anspinnen als
auch, bei gehauftem Auftreten von Garnfehlern wie zuvor
beschrieben eine mechanische Intensivreinigung vor-
nimmt.

[0046] Nach einer anderen Ausfiihrung des Verfah-
rens wird die mechanische Intensivreinigung durch eine
weitere Reinigungsvorrichtung 18 durchgefihrt, die in ei-
ner entlang der Spinnstellen 2 der Rotorspinnmaschinen
1 verfahrbaren Wartungseinrichtung 21 angeordnet ist.
Der Aufbau einer solchen Rotorspinnmaschine 1 ist in
Figur 2 dargestellt.

[0047] Figur 5 zeigt eine schematische, teilweise ge-
schnittene Seitenansicht einer Spinnstelle 2 einer sol-
chen Rotorspinnmaschine 1 mit einer davor platzierten,
verfahrbaren Wartungseinrichtung 21. Im vorliegenden
Beispiel wurde das Deckelelement 14 der Spinnvorrich-
tung 7 bereits abgeklappt, um die mechanische Rotor-
reinigung zu ermdglichen. Das Abschwenken des De-
ckelelements 14 kann dabei sowohl durch die Wartungs-
einrichtung 21 als auch durch die Spinnstelle 2 selbst
erfolgen. Die weitere Reinigungsvorrichtung 18 istim vor-
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liegenden Fall als dem Spinnrotor 23 zustellbar Reini-
gungskopf ausgefiihrt, welcher ebenfalls mit ausfahrba-
ren Schabern versehen ist. In der gezeigten Darstellung
wurde die Reinigungsvorrichtung 18 dem Spinnrotor 23
bereits zugestellt und die Schaber wurden bereits aus-
gefahren.

[0048] Um eine optimale Produktion bei gleichzeitig
guter Garn- und Spulenqualitat zu erreichen, ist es vor-
teilhaft, wenn die Parameter, welche eine Garnfehler-
haufung definieren, in der Steuereinheit der Rotorspinn-
maschine 19 oder ggf. auch individuell je Spinnstelle 2
in der Arbeitsstellensteuerung 20 festgelegt werden kén-
nen. Die Parameter beinhalten, wie zuvor bereits be-
schrieben, die bestimmte produzierte Garnlange
und/oder die Dauer des Zeitintervalls und die maximale
Anzahl an Garnfehlern bzw. die minimal produzierte
Garnlange und/oder den minimalen Zeitabstand zwi-
schen zwei Garnfehlern und ggf. die zuldssige Anzahl
des Unterschreitens der minimal produzierten Garnléange
und/oder des minimalen Anstands. Vorzugsweise kann
dies vom Anwender selbst festgelegt werden, es ist je-
doch mdglich, dies herstellerseitig fest in die entspre-
chende Steuereinheit 19 zu programmieren. Besonders
vorteilhaft erfolgt die Festlegung dieser Parameter ge-
trennt fUr verschiedene Arten von Garnfehlern. Dies er-
moglicht es beispielsweise auch, eine zeitintensive, me-
chanische Rotorreinigung lediglich dann vorzunehmen,
wenn derselbe Garnfehler gehauft auftritt.

[0049] 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 sie in unterschiedlichen Ausfiihrungs-
beispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0050]

Rotorspinnmaschine
Spinnstelle
Gestell
Zufuhreinrichtung
Speisewalze
Auflésewalze
Spinnvorrichtung
Garn
Abzugsvorrichtung
10  Garnuberwachungseinrichtung
11 Paraffiniervorrichtung
12 Spulvorrichtung

0o ~NO O WN =

©

13  Spule
14  Deckelelement
15  Antrieb

16  spinnstelleneigene Reinigungsvorrichtung
17  Blasdise

18  weitere Reinigungsvorrichtung

19  Steuereinheit
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20  Arbeitsstellensteuerung

21 Wartungseinrichtung

22  Fasermaterial

23  Spinnrotor

24  Kupplung

25  Druckluftquelle

26  Druckluftleitung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Spinnstelle (2) einer

Rotorspinnmaschine (1), bei welchem mittels eines
Spinnrotors (23) ein Garn (8) produziert wird und das
produzierte Garn (8) mittels einer Garnlberwa-
chungseinrichtung (10) Gberwacht wird,

wobei bei Detektion eines Garnfehlers durch die
Garniibennrachungseinrichtung (10) die Spinn-
stelle (2) stillgesetzt wird und der Garnfehler aus
dem Garn (8) entfernt wird,

anschlieBend an der Spinnstelle (2) eine Reini-
gung des Spinnrotors (23) mittels einer spinn-
stelleneigenen, vorzugsweise pneumatischen,
Reinigungsvorrichtung (16) durchgefiihrt wird
und das Garn (8) an der Spinnstelle (2) neu an-
gesponnen wird, dadurch gekennzeichnet,
dass eine bestimmte produzierte Garnlange
und/oder ein bestimmtes Zeitintervall festgelegt
wird,

dass eine maximale Anzahl an Garnfehlern in-
nerhalb der produzierten Garnlange und/oder
des Zeitintervalls festgelegt wird,

dass die Anzahl der Garnfehler zumindest in-
nerhalb der produzierten Garnlange und/oder
des Zeitintervalls detektiert wird

und dass bei Uberschreiten der maximalen An-
zahl an Garnfehlern innerhalb der produzierten
Garnlange und/oder des Zeitintervalls eine me-
chanische Intensivreinigung des Spinnrotors
(23) durchgefihrt wird.

Verfahren zum Betreiben einer Spinnstelle (2) einer
Rotorspinnmaschine (1), bei welchem ein produzier-
tes Garn (8) mittels einer Garniberwachungsein-
richtung (10) Gberwacht wird,

wobei bei Detektion eines Garnfehlers durch die
Garniibennrachungseinrichtung (10) die Spinn-
stelle (2) stillgesetzt wird und der Garnfehler aus
dem Garn (8) entfernt wird,

anschlieBend an der Spinnstelle (2) eine Reini-
gung des Spinnrotors (23) mittels einer spinn-
stelleneigenen, vorzugsweise pneumatischen,
Reinigungsvorrichtung (16) durchgefiihrt wird
und das Garn (8) an der Spinnstelle (2) neu an-
gesponnen wird, insbesondere nach dem vor-
herigen Anspruch,
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dadurch gekennzeichnet,

dass eine bestimmte, minimale produzierte
Garnlange und/oder ein bestimmter, minimaler
Zeitabstand zwischen zwei Garnfehlern festge-
legt wird,

dass die produzierte Garnlange bei Detektion
der Garnfehler und/oder ein Zeitpunkt der De-
tektion der Garnfehler erfasst wird,

und dass bei Unterschreiten der minimalen pro-
duzierten Garnlange zwischen zwei Garnfeh-
lern und/oder des minimalen Zeitabstands zwi-
schen zwei Garnfehlern eine mechanische In-
tensivreinigung des Spinnrotors (23) durchge-
fuhrt wird.

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass die mechanische Intensivr-
einigung erst nach mehrfachem Unterschreiten der
minimalen produzierten Garnlange und/oder des mi-
nimalen Zeitabstands zwischen zwei Garnfehlern
durchgefiihrt wird, wobei eine maximal zulassige An-
zahl des Unterschreitens der minimalen produzier-
ten Garnldange und/oder des minimalen Zeitab-
stands festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Garnfehler in
mehrere Arten von Garnfehlern unterteilt werden
und die Anzahl der Garnfehler und/oder die produ-
zierte Garnldnge bei Detektion der Garnfehler
und/oder der Zeitpunkt der Detektion der Garnfehler
fur die mehreren Arten getrennt erfasst werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest fir eine
Art von Garnfehler die maximale Anzahl dieses
Garnfehlers innerhalb der bestimmten produzierten
Garnlange und/oder des Zeitintervalls und/oder die
minimale produzierte Garnlange und/oder der mini-
male Zeitabstand zwischen zweier dieser Garnfehler
festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Garnfehler ein
Moire-Fehler ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische
Intensivreinigung des Spinnrotors (23) mittels we-
nigstens einer weiteren Reinigungsvorrichtung (18)
durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Intensivreini-
gung durch eine weitere Reinigungsvorrichtung (18)
einer entlang mehrerer Spinnstellen der Rotorspinn-
maschine (1) verfahrbare Wartungseinrichtung (21)
durchgefihrt wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Intensivreini-
gung durch eine spinnstelleneigene weitere Reini-
gungsvorrichtung (18) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Garn (8) mit-
tels einer spinnstelleneigenen Anspinnvorrichtung
neu angesponnen wird.

Rotorspinnmaschine (1) mit einer Vielzahl nebenei-
nander angeordneter Spinnstellen (2), welche je-
weils eine Spinnvorrichtung (7) mit einem Spinnrotor
(23) zur Produktion eines Garns (8), eine Garnliber-
wachungseinrichtung (10) zur Uberwachung des
produzierten Garns (8) sowie eine spinnstelleneige-
ne, vorzugsweise pneumatische, Reinigungsvor-
richtung (16) zur Reinigung des Spinnrotors (23) auf-
weisen mit einer Steuereinheit zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der vorherigen Anspriiche.

Rotorspinnmaschine (1) nach dem vorherigen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Rotor-
spinnmaschine (1) wenigstens eine weiteren Reini-
gungsvorrichtung (18) zur Durchfihrung einer me-
chanischen Intensivreinigung des Spinnrotors (23)
aufweist.
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Fig. 1
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