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Fig. 1

(57) Abstract: A textile machine (1), in particular a spinning-knitting machine, has a fibre-material feed (3) from which a fibre
material (2) can be fed to a drafting unit (5), a drafting unit (5) which drafts the fibre material (2) into a finer fibre material (2), a
processing unit, in particular a knitting device (4), which is arranged downstream of the drafting unit (5) and processes the tibre
material immediately after drafting, and also a sensor (8) which detects defects in the fibre material (2). The drafting unit (5) is
assigned a second fibre-material feed (3') and also a changeover device (9), and when a defect is detected in the first fibre material
(2), fibre material (2') from the second fibre-material feed (3') can be fed to the drafting unit (5) by the changeover device (9). In a
method for feeding fibre material (2) to a drafting unit (5) in a textile process, in particular a spinning-knitting process, a fibre
material (2) is fed from a fibre-material feed (3) to the drafting unit (5), drafted in the drafting unit (5) and, immediately after
drafting, processed, in particular knitted, in a processing unit arranged downstream of the drafting unit (5). The fibre material (2) fed
to the drafting unit (5) is monitored for defects by a sensor (8). The drafting unit (5) is assigned a second fibre-material feed (3") and
a changeover device (9) and if a defect is detected in the first fibre material (2), fibre material (2") from the second fibre-material feed
(3" is fed to the drafting unit (5) by the changeover device (9).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Eine Textilmaschine (1), insbesondere Spinnstrickmaschine, weist eine Fasermaterialvorlage (3), von welcher ein Fasermaterial
(2) einem Streckwerk (5) zufiihrbar ist, ein Streckwerk (5), welches das Fasermaterial (2) zu einem feineren Fasermaterial (2)
verstreckt, eine dem Streckwerk (5) nachgeordneten Verarbeitungseinheit, welche das Fasermaterial unmittelbar nach dem
Verstrecken verarbeitet, insbesondere eine Strickeinrichtung (4), sowie einen Sensor (8) auf, welcher Fehlerstellen des
Fagermaterials (2) erfasst. Dem Streckwerk (5) ist eine zweite Fasermaterialvorlage (3') sowie eine Wechselvorrichtung (9)
zugeordnet und bei Erfassung einer Fehlerstelle in dem ersten Fasermaterial (2) ist dem Streckwerk (5) durch die
Wechselvorrichtung (9) Fasermaterial (2') von der zweiten Fasermaterialvorlage (3') zufithrbar. Bei einem Verfahren zum
Zufithren von Fasermaterial (2) zu einem Streckwerk (5) in einem textilen Prozess, insbesondere einem Spinnstrickprozess, wird
ein Fasermaterial (2) von einer Fasermaterialvorlage (3) dem Streckwerk (5) zugefiihrt, in dem Streckwerk (5) verstreckt und
unmittelbar nach dem Verstrecken in einer dem Streckwerk (5) nachgeordneten Verarbeitungseinheit verarbeitet, insbesondere
verstrickt. Das dem Streckwerk (5) zugefiihrte Fasermaterial (2) wird durch einen Sensor (8) auf Fehlerstellen iiberwacht. Dem
Streckwerk (5) wird eine zweite Fasermaterialvorlage (3") und eine Wechselvorrichtung (9) zugeordnet und im Falle der Erfassung
einer Fehlerstelle in dem ersten Fasermaterial (2) wird dem Streckwerk (5) durch die Wechselvorrichtung (9) Fasermaterial (2')
von der zweiten Fasermaterialvorlage (3') zugefiihrt.
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Textilmaschine mit einem Streckwerk und zwei Fasermaterialvorlagen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Textilmaschine, insbesondere eine
Spinnstrickmaschine, mit einer Fasermaterialvorlage, von welcher ein Fa-
sermaterial einem Streckwerk zufUhrbar ist, mit einem Streckwerk zum Vers-
trecken des Fasermaterials zu einem feineren Fasermaterial, mit einer dem
Streckwerk nachgeordneten Verarbeitungseinheit, welche das Fasermaterial
unmittelbar nach dem Verstrecken verarbeitet, insbesondere einer Strickein-
richtung, sowie mit einem Sensor, welcher Fehlerstellen des Fasermaterials

erfasst.

Bei derartigen Textilmaschinen, bei welchen in der Regel Fasermaterial von
mehreren Vorlagen einer gemeinsamen Verarbeitung in einer Strickeinrich-
tung zugeflhrt wird, fihrt eine Unterbrechung eines Fasermaterials durch ei-
nen Bruch oder ein Auslaufen des Materialvorrats unweigerlich zu groBen
Fehlerstellen im Erzeugnis. Die DE 10 2005 031 079 A1 schlagt daher vor,
an einer Spinnstrickmaschine das Vorhandensein des Faserbands mittels
eines Sensors noch vor dem Streckwerk zu erfassen. Bei Fehlen des Faser-
bands wird das Streckwerk stillgesetzt, bevor dieses leer laufen kann und

hierdurch Fehlerstellen in dem Erzeugnis verursacht werden.

Bei der Herstellung textiler Erzeugnisse wie Gestricke oder Gewirke ist je-
doch ebenso wie bei Garnen ein mdéglichst gleichmaBiges Erzeugnis ohne
sichtbare Dunn- und Dickstellen erwinscht. Derartige Fehlerstellen kbnnen in
textilen Prozessen sowohl durch UnregelmaBigkeiten des der Textilmaschine
zugeflhrten Vorlagematerials entstehen, als auch durch UnregelmaBigkeiten
im Erzeugungsprozess selbst, beispielsweise beim Spinnen in einem Faden-
ansetzprozess. Bei der Garnerzeugung wird daher haufig ein Garnreiniger
eingesetzt, der das erzeugte Produkt nach seiner Herstellung auf Fehlerstel-
len hin Uberprift und die detektierten Fehlerstellen herausschneidet. Wah-

rend des Ausreinigens kommt es dabei zu einer Unterbrechung des Spinn-
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prozesses. Alternativ kann eine Ausreinigung des erzeugten Garns erst in

einem folgenden Verarbeitungsschritt wie dem Umspulprozess erfolgen.

Bei Textilmaschinen, bei welchen das Fasermaterial nach dem Verstrecken
unmittelbar einer Weiterverarbeitung, beispielsweise einer Strickeinheit, zu-
gefuhrt wird, ist eine Ausreinigung des fertigen Produkts jedoch nicht mehr
moglich. Die DE 10 2007 052 190 A1 schlagt daher vor, das dem Streckwerk
zugeflhrte Fasermaterial auf Fehlerstellen hin zu Gberwachen. Bei Erken-
nung einer Fehlerstelle in dem Fasermaterial durch einen Sensor wird das
Fasermaterial getrennt, die Fehlerstelle aus dem Fasermaterial herausge-
trennt und die beiden Enden des Fasermaterials werden wieder miteinander
verbunden. Um wahrend dieses Reinigungsvorgangs eine Unterbrechung
des Spinnstrickprozesses durch Auslaufen des Streckwerks zu vermeiden,
wird das Uberwachte Fasermaterial Uber einen Zwischenspeicher dem
Streckwerk zugefuhrt. Durch Leerlaufen des Zwischenspeichers kann es je-

doch noch immer zu Unterbrechungen des Prozesses kommen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Textilmaschine vorzu-
schlagen, mittels welcher die zuverlassige Zuflihrung von Fasermaterial zu
einem Streckwerk der Textilmaschine verbessert wird. Weiterhin soll ein ent-

sprechendes Verfahren vorgeschlagen werden.

Die Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen der unabhangigen Ansprlche.

Eine Textilmaschine, insbesondere eine Spinnstrickmaschine, weist eine Fa-
sermaterialvorlage, von welcher ein Fasermaterial einem Streckwerk zufhr-
bar ist, ein Streckwerk zum Verstrecken des Fasermaterials zu einem feine-
ren Fasermaterial, eine dem Streckwerk nachgeordnete Verarbeitungsein-
heit, welche das Fasermaterial unmittelbar nach dem Verstrecken verarbei-
tet, insbesondere eine Strickeinrichtung, sowie einen Sensor auf, welcher
Fehlerstellen des Fasermaterials erfasst. Erfindungsgeman ist dem Streck-

werk eine zweite Fasermaterialvorlage und eine Wechselvorrichtung zuge-
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ordnet, wobei im Falle der Erfassung einer Fehlerstelle in dem ersten Faser-
material dem Streckwerk durch die Wechselvorrichtung Fasermaterial von
der zweiten Fasermaterialvorlage zugefthrt wird. Bei einem Verfahren zum
Zufluhren von Fasermaterial zu einem Streckwerk in einem textilen Prozess
wird dem Streckwerk Fasermaterial von einer Fasermaterialvorlage zuge-
fahrt, in dem Streckwerk verstreckt und unmittelbar nach dem Verstrecken in
einer dem Streckwerk nachgeordneten Verarbeitungseinheit verarbeitet. Das
dem Streckwerk zugeflhrte Fasermaterial wird dabei durch einen Sensor auf
Fehlerstellen Gberwacht. Erfindungsgeman wird dem Streckwerk eine zweite
Fasermaterialvorlage und eine Wechselvorrichtung zugeordnet und im Falle
der Erfassung einer Fehlerstelle in dem ersten Fasermaterial wird dem
Streckwerk Fasermaterial von der zweiten Fasermaterialvorlage zugefihrt.
Durch das Vorhalten einer zweiten Fasermaterialvorlage und den Wechsel
auf die zweite Fasermaterialvorlage im Falle eines Materialfehlers oder einer
Unterbrechung des Fasermaterials kann stets die zuverlassige Zuftihrung
von Fasermaterial zu dem Streckwerk sichergestellt werden und Unterbre-
chungen des textilen Prozesses kdnnen hierdurch vermieden werden. Die
zweite Fasermaterialvorlage kann dabei als Hilfsvorlage ausgebildet sein,
von welcher dem Streckwerk lediglich temporar Fasermaterial zugefihrt wird.
Sobald der Fasermaterialfehler ausgereinigt ist oder im Falle des Auslaufens
des ersten Fasermaterials die Fasermaterialvorlage gewechselt ist, wird wie-
der auf die erste Fasermaterialvorlage, welche die Hauptmaterialvorlage bil-
det, zurlick gewechselt. Das zweite Fasermaterial muss somit aufgrund der

lediglich temporaren Zuflihrung nicht zwangslaufig Gberwacht werden.

Nach einer vorteilhaften Ausfihrung der Erfindung weist die Wechselvorrich-
tung eine erste und eine zweite Zuflhreinheit fur das erste und das zweite
Fasermaterial sowie eine Steuereinheit auf, welche die ZufUhreinheiten
wechselnd ansteuert, so dass dem Streckwerk wechselnd Fasermaterial von

einer der beiden Fasermaterialvorlagen zufUhrbar ist.
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Vorteilhaft bei einem Verfahren zum Zufihren von Fasermaterial ist es, wenn
die Fasermaterialien beider Fasermaterialvorlagen durch jeweils einen Sen-
sor auf Fehlerstellen Gberwacht werden und dem Streckwerk wechselnd Fa-

sermaterial von einer der beiden Fasermaterialvorlagen zugeflhrt wird.

Bei einer Textilmaschine ist vorteilhaft ein zweiter Sensor vorgesehen, der
Fehlerstellen auch des zweiten Fasermaterials erfasst. Im Falle der Erfas-
sung einer Fehlerstelle in einem Fasermaterial ist die jeweilige Zuflhreinheit
durch die Steuereinheit stillsetzbar und zugleich die jeweils andere Zu-
fuhreinheit durch die Steuereinheit ansteuerbar.

Wird in einem Fasermaterial eine Fehlerstelle detektiert, so wird die Zuflh-
rung des jeweiligen Fasermaterials stillgesetzt, das Fasermaterial getrennt
und die jeweilige ZufUhrung des jeweils anderen Fasermaterials gestartet.
AnschlieBend wird die erfasste Fehlerstelle beseitigt, wobei die Zufihrung
von Fasermaterial zu dem Streckwerk durch die andere Fasermaterialvorlage

sichergestellt wird.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn ein zuflhrseitiges Fasermaterialende der
neu gestarteten ZufUhreinheit mit einem streckwerkseitigen Fasermaterialen-
de der stillzusetzenden Zuflhreinheit verspleiBt wird, bevor diese tatsachlich
stillgesetzt wird. Bei einer Textilmaschine ist hierzu zwischen der Wechsel-
vorrichtung und dem Streckwerk ein SpleiBer zum Verbinden von Fasermate-
rialenden angeordnet. Mittels des SpleiBers ist es moglich, die beiden Fa-
sermaterialenden so zu verbinden, dass keine erneute Fehlerstelle in dem
Fasermaterial auftritt und das neue Fasermaterial kann direkt durch das still-
zusetzende Fasermaterial in das Streckwerk eingezogen werden. Es ist je-
doch auch méglich, das Fasermaterialende der neu gestarteten Zuflhreinheit
mittels der ZufUhreinheit oder einer Zustelldise direkt dem Streckwerk wah-

rend des Auslaufens des stillzusetzenden Fasermaterials zuzustellen.
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Zum Beseitigen der erfassten Fehlerstellen ist es weiterhin vorteilhaft, wenn
zwischen den ZufUhreinheiten und dem Streckwerk wenigstens eine Reini-
gungsvorrichtung angeordnet ist. Der Wechsel auf die jeweils andere Faser-
materialvorlage sowie das Beseitigen der Fehlerstelle kdbnnen hierdurch voll-
automatisch ablaufen. Ebenso ist es jedoch auch mdéglich, die Fehlerstelle
des Fasermaterials manuell durch einen Bediener zu beseitigen. Da die Zu-
fihrung von Fasermaterial zu dem Streckwerk durch die jeweils andere Zu-
fihreinheit gesichert ist, muss das Ausreinigen der Fehlerstelle somit nicht

unmittelbar erfolgen.

In vorteilhafter Ausgestaltung umfasst die Reinigungsvorrichtung eine Trenn-
vorrichtung fUr das Fasermaterial, beispielsweise eine Schleif- oder eine
Frasvorrichtung. Hierdurch ist es moglich, das Fasermaterial mit einem spitz-
zulaufenden Trennschnitt zu trennen, welcher in besonders glinstiger Weise
mit dem jeweils anderen Fasermaterialende verspleiBbar ist. Die Trennvor-
richtung kann jedoch auch als Schere oder als Dralldiise ausgebildet sein,
welche eine Trennung des Fasermaterials durch Aufhebung einer enthalte-
nen Drehung erzielt. Nach einer anderen Ausflhrung der Erfindung ist es je-
doch auch méglich, das Fasermaterial lediglich dadurch zu trennen, dass die
ZufUhreinheit gestoppt wird und es hierdurch zu einem Bruch des Faserma-
terials kommt. Wird die geometrische Anordnung der Zuflihreinheiten und
des Eingangspaares des Streckwerks dabei auf die Faserlange der in dem
Fasermaterial enthaltenen Fasern abgestimmt, so kann auch hierdurch eine
definierte, spitzzulaufende Trennstelle erzeugt werden. Vorteilhaft ist es wei-
terhin, wenn die Reinigungsvorrichtung eine Praparationseinrichtung zur
Vorbereitung der Fasermaterialenden umfasst. Mittels der Pr&parationsein-
richtung kann in reproduzierbarer Weise eine optimale Vorbereitung des je-
weiligen Fasermaterialendes flir den kommenden SpleiBvorgang erfolgen,
indem das Fasermaterialende ausgedunnt und angespitzt wird. Mittel einer
Trennvorrichtung und/oder einer Praparationseinrichtung kann somit eine

sehr gleichmaBige Ansetzstelle in dem Fasermaterial erreicht werden.
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Nach einer ersten Ausfihrung der Erfindung beinhalten die Zufihreinheiten,
welche das Fasermaterial dem Streckwerk zustellen, jeweils ein Walzenpaar,
wobei mindestens eine der beiden Walzen des Walzenpaares angetrieben
ist, um eine Férderung des Fasermaterials zu dem Streckwerk zu bewirken.
Die Walzenpaare wirken zugleich als Klemmvorrichtung, sobald der Antrieb
stillgesetzt ist. Eine zusatzliche Klemmung des Fasermaterials, beispielswei-
se beim Durchfiihren eines Trennschnitts oder bei der Praparation der Fa-
sermaterialenden ist hierdurch nicht erforderlich. Ebenso kénnen jedoch die
ZufUhreinheiten auch jeweils durch eine Klemmvorrichtung und eine Injekti-
onsduse ausgebildet sein. Die FOrderung des Fasermaterials von der Fa-
sermaterialvorlage erfolgt in diesem Fall direkt durch das Einziehen des Fa-
sermaterials durch das Eingangswalzenpaar des Streckwerks, wobei ledig-
lich bei der Inbetriebnahme der betreffenden Fasermaterialvorlage eine Zu-
stellung des Fasermaterials an den Streckwerkseingang oder den SpleiBer
durch die Injektionsduse erfolgt.

Vorteilhaft ist es dabei, wenn der Klemmvorrichtung eine Vorrichtung zur
Speicherung einer Fasermaterialreserve zugeordnet ist. Diese kann bei-
spielsweise einen Auslenkblgel beinhalten, welcher durch seine Auslenkung
eine definierte Lange des Fasermaterials speichert und bei der anschlieBen-
den Zustellung des Fasermaterials durch die Injektionsdise wieder freigibt.
Hierdurch kann sichergestellt werden, dass reproduzierbar stets die gleiche
Lange an Fasermaterial dem Streckwerkseingang oder dem SpleiB3er zuge-
stellt wird und somit eine qualitativ hochwertige Ansetzstelle in dem Faser-

material erzeugt wird.

Nach einer anderen Ausfihrung der Erfindung beinhalten die Zuflhreinheiten
jeweils zwei Walzenpaare, mittels welcher ein variabler Verzug des Faserma-
terials einstellbar ist. Hierdurch ist es moglich, ein Fasermaterialende vor
dem VerspleiBen zu verziehen und hierdurch auszudinnen. Sowohl das Fa-

sermaterialende des auslaufenden Fasermaterials wie auch das Fasermate-
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rialende des neu in Betrieb genommenen Fasermaterials konnen dabei so

verzogen werden, dass eine optimierte Ansetzstelle erzeugt wird.

Daneben ist es vorteilhaft, wenn die Zuflhreinheiten jeweils mit einem Ein-
zelantrieb angetrieben sind. Das Stillsetzen und in Betrieb nehmen der Zu-
fUhreinheiten ist hierdurch gesteuert in beliebiger Weise ebenso wie das Ein-
stellen eines Verzugs bei einer Zuflhreinheit mit zwei Walzenpaaren in be-
sonders einfacher Weise mdglich. Die Zuflhreinheiten kdnnen jedoch auch
mit einem gemeinsamen Antrieb angetrieben werden, wobei zum Stillsetzen
oder zur Inbetriebnahme der Zufuhreinheiten jeweils eine Kupplung durch die

Steuereinheit schaltbar ist.

Bei einer Textilmaschine ist es weiterhin vorteilhaft, wenn der Verarbeitungs-
einheit, insbesondere der Strickeinrichtung eine Drallvorrichtung vorgeordnet
ist. Durch diese kann das verstreckte Fasermaterial vor dem Verstricken ver-
festigt werden, so dass eine besonders hohe Stabilitdt des Prozesses erzielt

wird.

Das Vorsehen einer zweiten Materialvorlage sowie der Wechselvorrichtung
kann jedoch nicht nur an Spinnstrickmaschinen, sondern auch an Spinnma-
schinen vorteilhaft eingesetzt werden. Wird beispielsweise ein unregelmaBi-
ges Faserband versponnen, so kann die Anzahl der Reinigerschnitte bei der
spateren Garnreinigung erheblich reduziert werden, wenn bereits die zuge-

fuhrten Faserbander Uberwacht werden.

Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand der nachfolgend dargestellten

Ausfuhrungsbeispiele beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgemaBe Textiimaschine, vorliegend eine Spinn-
strickmaschine in einer Ubersichtsdarstellung,
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Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

PCT/EP2013/063788

eine erfindungsgemaBe Textiimaschine wahrend eines Wech-
sels der Fasermaterialvorlage,

eine alternative Ausfihrungsform einer erfindungsgemanen

Textilmaschine,

eine weitere Ausfihrungsform einer erfindungsgemanen Tex-

tilmaschine mit einer alternativ ausgefthrten Zuflhreinheit,

eine Ausfihrungsform wie in Figur 4 wahrend eines Reini-
gungsvorgangs nach erfolgtem Wechsel der Fasermaterialvor-

lage,

eine Zuflhreinheit mit einer Vorrichtung zur Speicherung einer

Fasermaterialreserve,

eine schematische Darstellung der Fasermasseverteilung in

einer Verbindungsstelle eines Fasermaterials, sowie

eine schematische Darstellung der Fasermasseverteilung einer

Verbindungsstelle des Fasermaterials mit Verzugsanderung.

Figur 1 zeigt eine Textilmaschine 1, welche vorliegend als Spinnstrickma-

schine ausgefiihrt ist, in einer schematischen Ubersichtsdarstellung. Mittels

einer derartigen Textilmaschine 1 wird aus einem Fasermaterial 2, welches

von einer Fasermaterialvorlage 3 abgezogen wird, auf direktem Wege ohne

dazwischenliegende Garnerzeugung mittels einer Strickeinrichtung 4 ein Ge-

strick erzeugt. Der Strickeinrichtung 4 wird das Fasermaterial 2 Uber ein

Streckwerk 5 zugefihrt, welches in Ublicher Weise aus mehreren Walzen-

paaren 6 steht, zwischen welchen durch einen unterschiedlich schnellen An-

trieb der Walzenpaare 6 das Fasermaterial 2 verstreckt werden kann.
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Die Strickeinrichtung 4 kann beispielsweise als Rundstrickmaschine ausge-
fuhrt sein, welcher mehrere Fasermaterialien 2 aus mehreren Streckwerken
5 entlang ihres Umfangs zugeflhrt werden. Vorliegend ist lediglich ein
Streckwerk 5 dargestellt. Weiterhin ist ein Drallorgan 7 zwischen dem
Streckwerk 5 und der Strickeinrichtung 4 angeordnet, welches dem durchlau-
fenden und auf die gewlnschte Feinheit verzogenen Fasermaterial 2 einen
Falschdrall erteilt, wodurch die nétige Stabilitdt des Spinnstreckprozesses
gewahrleistet werden kann. Die Fasermaterialvorlage 3 ist vorliegend ein
Spulenkérper, auf welchen ein Vorgarn oder eine Flyerlunte, welche bereits
eine geringe Drehung enthalt, aufgewickelt ist. Die Fasermaterialvorlage 3
kann jedoch auch eine Kanne sein, welcher ein ungedrehtes Faserband ent-
nommen wird. Die Fasermaterialvorlage 2 wird durch einen Sensor 8 auf das
Vorhandensein des Fasermaterials sowie auf Fehlerstellen wie DUnn- und
Dickstellen Uberwacht. Derartige Fehlerstellen fihren nicht nur zu optisch
beeintrachtigen Fehlern in der fertigen Ware, sondern kénnen auch die Stabi-

litat des folgenden Spinnprozesses beeintrachtigen.

Um die Qualitat des dem Streckwerk 5 zugeflhrten Fasermaterials 2 sicher-
zustellen und zugleich einen unterbrechungsfreien Spinnstrickprozess zu
gewahrleisten, ist nach der vorliegenden Erfindung vorgesehen, dass dem
Streckwerk 5 eine zweite Fasermaterialvorlage 3’ sowie eine Wechselvorrich-
tung 9 fUr die Fasermaterialvorlagen 3, 3’ zugeordnet wird. Im Falle der Er-
fassung einer Fehlerstelle in dem ersten Fasermaterial 2 wird durch die
Wechselvorrichtung 9 ein Wechsel von der ersten Fasermaterialvorlage 3 auf
die zweite Fasermaterialvorlage 3’ vorgenommen. Mittels der Wechselvor-
richtung 9 wird nun an Stelle des Fasermaterials 2 von der ersten Faserma-
terialvorlage 3 dem Streckwerk 5 ein zweites Fasermaterial 2’ von der zwei-

ten Fasermaterialvorlage 3’ zugefuhrt.

Die Wechselvorrichtung 9 beinhaltet hierzu eine Zuflhreinheit 10, 10’ fur je-
des Fasermaterial 2, 2’ sowie eine Steuereinheit 11, mittels welcher die Zu-
fihreinheiten 10,10’ ansteuerbar sind. Vorliegend sind die Zuflhreinheiten
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10, 10’ durch jeweils ein Walzenpaar 6 ausgebildet, von dem jeweils eine
Walze antreibbar ist, so dass hierdurch eine Forderung des jeweiligen Fa-
sermaterials 2, 2’ und eine Zustellung des Fasermaterials 2, 2’ in das

Streckwerk 5 erfolgt.

Die Fasermaterialien 2, 2’ beider Fasermaterialvorlagen 3, 3’ werden durch
jeweils einen Sensor 8, 8’ auf Fehlerstellen hin Gberwacht. In der gezeigten
Darstellung erfolgt die Zufihrung von Fasermaterial 2 durch die erste Zu-
fUuhreinheit 10, wahrend die zweite Zufuhreinheit 10’ still steht. Wird nun eine
Fehlerstelle in dem Fasermaterial 2 erfasst, so wird durch den Sensor 8 ein
entsprechendes Signal an die Steuereinheit 11 gesendet, welche daraufhin
die ZufUhreinheit 10 des ersten Fasermaterials 2 stillsetzt. Durch das Still-
setzten der ZufUhreinheit 10 reiBt das Fasermaterial 2 zwischen der Zu-
fihreinheit 10 und dem Streckwerk 5 ab, wobei in dem nur losen Verbund
des Fasermaterials 2 ein spitzauslaufendes Fasermaterialende 19 entsteht.
Zugleich wird durch die Steuereinheit 11 die zweite ZufUhreinheit 10’ fir das
zweite Fasermaterial 2’ in Betrieb genommen und hierdurch dem Streckwerk

5 das Fasermaterial 2’ von der zweiten Fasermaterialvorlage 3’ zugefuhrt.

Vorzugsweise ist dabei, wie vorliegend dargestellt, ein SpleiBer 12 zwischen
den Zuflihreinheiten 10, 10’ und dem Streckwerk 5 angeordnet, welcher das
zufuhrseitige Fasermaterialende 19 des zweiten Fasermaterials 2' mit dem
abgerissenen, streckwerksseitigen Fasermaterialende 19 des ersten Faser-
materials 2 verspleildt. Das zweite Fasermaterial 2° kann hierdurch mittels
des streckwerkseitigen Fasermaterialendes 19 des ersten Fasermaterials 2
in das Streckwerk 5 eingezogen werden. Nach dem erfolgten VerspleiBBen
wird nun das Fasermaterial 2’ von der zweiten Fasermaterialvorlage 3’ Gber
die Zufuhreinheit 10’ dem Streckwerk 5 zugefUhrt. Ein direktes Zustellen des
Fasermaterialendes 19 des Fasermaterials 2’ in das Streckwerk wahrend des
Auslaufens des streckwerksseitigen Fasermaterialendes 19 des ersten Fa-
sermaterials 2 ist jedoch auch moglich.
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SchlieBlich wird eine Reinigung des Fasermaterials 2 vorgenommen, wobei
die detektierte Fehlerstelle aus dem Fasermaterial 2 herausgetrennt wird. Im
einfachsten Fall kann dies durch einen Bediener erfolgen, welcher die Zu-
fihreinheit 10 in Betrieb nimmt, das fehlerhafte Fasermaterial 2 herausférdert
und abtrennt und anschlieBend das Fasermaterialende des Fasermaterials 2
in die SpleiBvorrichtung 12 einlegt und dort wiederum den SpleiBvorgang
sowie den Wechsel auf die erste Fasermaterialvorlage 3 auslést. Da zwi-
schenzeitlich Fasermaterial 2° dem Streckwerk 5 zugefuhrt wird, kommt es

dennoch nicht zu einer Unterbrechung des Prozesses.

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn, wie in Figur 2 dargestellt, die
Wechselvorrichtung samtliche Vorgange wie die Wechsel der Fasermaterial-
vorlagen 3, 3’, das Verspleilen und das Ausreinigen der Fehlerstellen selbst-
standig vornimmt. Die Steuereinheit 11 steuert hierzu entsprechend der Sig-
nale der Sensoren 8 die Wechselvorrichtung 9 bzw. die Antriebe der Zu-
fihreinheiten 10, 10’ wechselnd an, so dass im Falle der Erfassung einer
Fehlerstelle in einem Fasermaterial 2, 2’ die jeweilige ZuflUhreinheit 10, 10’
durch die Steuereinheit 11 stillgesetzt wird und die jeweils andere Zuflihrein-
heit 10, 10’ in Betrieb genommen wird. Anschliefiend wird dem Streckwerk 5
Fasermaterial von der jeweils anderen Zufuhreinheit 10, 10’ so lange zuge-
fuhrt, bis in dem nun vorgelegten Fasermaterial 3, 3’ wiederum eine Fehler-
stelle detektiert wird und hierdurch wiederum der Wechsel zurtck auf die an-
dere Fasermaterialvorlage 3, 3’ vorgenommen wird. Neben dem SpleiBer 12
ist hierzu eine Reinigungsvorrichtung 13 vorgesehen, wobei der SpleiBer 12
und die Reinigungsvorrichtung 13 ebenfalls durch die Steuereinheit 11 an-

steuerbar sind, wie durch die strickpunktierten Linien symbolisiert.

Gezeigt ist vorliegend eine Situation, in welcher nach Erfassung einer Feh-
lerstelle in dem Fasermaterial 2 die Zuflhreinheit 10 stillgesetzt wurde und
ein Bruch des Fasermaterials 2 zwischen dem Streckwerk 5 und der Zu-
fihreinheit 10 erfolgt ist. Durch die Zufihreinheit 10’ wurde zwischenzeitlich

das Fasermaterialende 19 des Fasermaterials 2’ der Spleildvorrichtung 12
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zugeflhrt und mit dem streckwerkseitigen Fasermaterialende 19 des Faser-
materials 2 verspleiBt. Dem zuflhrseitigen Fasermaterialende 19 des Faser-
materials 2 wird nun durch die Steuereinheit 11 die Reinigungsvorrichtung 13
zugestellt, welche vorliegend eine Absaugvorrichtung beinhaltet und das zu-
fOhrseitige Fasermaterialende 19 einsaugt. AnschlieBend wird durch die
Steuereinheit 11 die Zuflhreinheit 10 in Betrieb gesetzt, so dass das fehler-
hafte Fasermaterial von der Faserbandvorlage 3 abgeflhrt und durch die Ab-
saugung abtransportiert wird. SchlieBlich wird die ZufGhreinheit 10 wiederum
gestoppt und das Fasermaterialende 19 des Fasermaterials 2, welches sich
noch in der Absaugung befindet, abgetrennt und flr den néchsten SpleiBvor-
gang prapariert.

Das Trennen des Fasermaterials 2 kann im einfachsten Fall durch die Zug-
wirkung der Absaugung gegen die Klemmung in der nun stehenden Zu-
fihreinheit 10 erfolgen. Bleibt die Absaugung nun noch eingeschaltet, wird
das Fasermaterialende 19 ausdinnt und hierdurch zugleich fur den folgen-
den SpleiBvorgang prapariert. Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die
Reinigungsvorrichtung 13, wie in Figur 2 gezeigt, eine Trennvorrichtung 14,
welche beispielsweise eine Schere sein kann, sowie eine Praparationsvor-
richtung 15 aufweist. Die Praparationsvorrichtung 15 ist bevorzugt eine
pneumatische Praparationsvorrichtung, welche mittels entsprechend gerich-
teter DUsen eine Ausdinnung des Fasermaterialendes vornimmt. Mittels der
Trennvorrichtung 14 und der Praparationsvorrichtung 15 sind in reproduzier-
barer Weise Ansetzstellen des Fasermaterials 2, 2’ in gleichbleibender Quali-
tat und Dicke ohne Fehlerstellen erzielbar. Vorliegend ist eine einzige Reini-
gungsvorrichtung 13 gezeigt, welche im Wechsel den beiden Fasermateria-
lien 2, 2’ zustellbar ist. Ebenso ist es jedoch auch moglich, fur jedes Faser-

material 2, 2’ eine eigene Reinigungsvorrichtung 13 vorzusehen.

In Figur 3 gezeigt ist eine Reinigungsvorrichtung 13, welche, wie in Figur 2
beschrieben, eine Absaugvorrichtung beinhaltet. Zum Trennen und zum Vor-
bereiten des abgesaugten Fasermaterialendes 19, 19’ ist vorliegend eine
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Trennvorrichtung 14 vorgesehen, welche zugleich eine Praparation des Fa-
sermaterialendes 19 bewirkt. Beispielsweise kann eine Schleif- oder Frasvor-
richtung eingesetzt werden, deren Drehachse quer zu dem Fasermaterial 2,
2’ orientiert ist, so dass hierdurch wiederum ein spitzauslaufender Trenn-
schnitt erzielbar ist. Eine gesonderte Praparationseinheit 15 ist hierdurch
nicht erforderlich. BezUglich der Ubrigen Komponenten wird auf die zuvor be-

schriebenen Ausflhrungen zu Figur 1 und 2 verwiesen.

Figur 7 zeigt eine schematische Darstellung der Fasermasseverteilung der
Ansetzstelle der beiden miteinander verbundenen Fasermaterialenden 19.
Wie aus der Figur ersichtlich, weisen dabei die beiden Fasermaterialein 2, 2’
eine weitgehend gleiche Massenverteilung in Bezug auf die Lange der Fa-
sermaterialenden 19 auf, wobei die Ldnge der Fasermaterialenden 19 jeweils
in etwa der maximalen Faserlange der in dem zu verarbeitenden Fasermate-
rial 2, 2’ enthaltenen Fasern entspricht. Da das Fasermaterial 2, 2°, dessen
Zufuhrung unterbrochen wird, vorliegend das Fasermaterial 2, immer zwi-
schen der ZufUhreinheit 10 und dem Streckwerk 5 durch AbreiB3en getrennt
wird, entsteht an diesem Fasermaterial 2 automatisch ein spitzzulaufendes
Fasermaterialende 19. An dem Fasermaterialende 19 des Faserbands 2, an
welchem zuvor bereits ein Fehler ausgereinigt wurde, wurde hingegen eine
Vorbereitung des Fasermaterialendes 19 mittels einer Praparationseinrich-
tung 15 oder einer Trennvorrichtung 14, die zugleich als Praparationsvorrich-
tung 15 wirkt, vorgenommen. Hierdurch kann eine sehr gleichmaBige An-
setzstelle erzielt werden, welche nur geringfligig dicker ist als das durchlau-
fende Fasermaterial 2, 2’, so dass sich auch in der fertigen Ware ein sehr
ansprechendes Erscheinungsbild ergibit.

Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, die Ansetzstelle zwischen den bei-
den Fasermaterialien 2, 2’ hinsichtlich ihrer Fasermasseverteilung und somit
auch hinsichtlich ihrer Festigkeit zu optimieren. Hierzu ist gemag Figur 3 eine
Wechselvorrichtung 9 vorgesehen, bei welcher jede der Zuflhreinheiten 10,
10" aus jeweils zwei gesondert gesteuert antreibbaren Walzenpaaren 6 be-
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steht. Der Antrieb der einzelnen Walzenpaare 6 kann auch hier wiederum
mittels Einzelantrieben, welche durch die Steuereinheit 11 gesteuert werden,
oder mittels eines steuerbaren Planetengetriebes und schaltbaren Kupplun-
gen erfolgen. Durch das Vorsehen der jeweils zwei Walzenpaare 6 kann da-
bei in beliebiger Weise ein variabler Verzug des Fasermaterials 2, 2’ einge-

stellt werden.

Eine hierdurch erzielbare Ansetzstelle ist in Figur 8 gezeigt, welche ebenso
wie Figur 7 den Fasermasseverlauf der Ansetzstelle bzw. der Fasermateria-
lenden 19 Gber deren Lange zeigt. Gezeigt ist wiederum ein Zustand nach
Detektion einer Fehlerstelle in dem Fasermaterial 2, woraufhin das Faserma-
terial 2 angehalten wurde. Im Gegensatz zur Figur 7 erfolgt nach der Detekti-
on einer Fehlerstelle in dem Fasermaterial 2 keine sofortige Stillsetzung der
ZufUhreinheit 10, sondern es wird zunachst durch die Steuereinheit 11 der
Verzug des Fasermaterialendes 19 mittels der beiden Walzenpaare 6 veran-
dert und hierdurch die Fasermasse im Fasermaterialende 19 reduziert. Erst
anschlieBend wird die Zuflhreinheit 10 stillgesetzt, woraufhin im letzten Be-
reich 19c¢ ein spitzzulaufendes Fasermaterialende 19 entsteht. Weiterhin er-
sichtlich ist der Bereich 19a, in welchem die Fasermasse allmahlich reduziert
wird, sowie der Bereich 19b mit einer konstanten, aber reduzierten Faser-

masse bzw. erhdhtem Verzug.

Das Fasermaterialende 19 des Fasermaterials 2’ wurde hingegen nach dem
vorhergehenden Ausreinigen einer Fehlerstelle mittels einer Praparationsvor-
richtung 15 oder auch nur mittels einer entsprechenden Trennvorrichtung 14
zu einem spitzzulaufenden Ende 19 vorbereitet. Auch hier erstreckt sich wie-
derum die Lange des vorbereiteten Fasermaterialendes 19 etwa Uber die
Lange der in dem Fasermaterial 2, 2’ enthaltenen Fasern. Eine Ausdinnung
des Fasermaterialendes 19 des Fasermaterials 2’ kann jedoch auch dadurch
erfolgen, dass durch die Zufuhreinheit 10’ eine entsprechende Verzugsande-

rung vorgenommen wird.
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Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung ist in Figur 4 gezeigt. Im Unter-
schied zu den Figuren 1 — 3 ist als Zufuhreinheit 10, 10’ jeweils eine Injekti-
onsduse 20, 20’ mit jeweils einer Vorlagenklemme 21, 21’ vorgesehen. Ge-
zeigt ist eine Situation, in welcher das Faserband 2’ von der Fasermaterial-
vorlage 3’ zugefuhrt wird. Die Vorlagenklemme 21’ ist hierbei gedffnet und
das Fasermaterial 2’ lauft durch die Injektionsduise 20’ in das Streckwerk 5
ein. Das Fasermaterial 2’ wird hierbei direkt durch Eingangswalzenpaar 6a
des Streckwerks eingezogen, mittels der Injektionsdisen 20, 20’ erfolgt ledig-
lich ein Zustellen des vorbereiteten Fasermaterialendes 19, 19’ nach einem
Vorlagenwechsel. Wird nun in dem Fasermaterial 2’ eine Fehlerstelle detek-
tiert, wird die Vorlagenklemme 21’ geschlossen, woraufhin das Fasermaterial
2’ zwischen der Vorlagenklemme 21’ und dem Eingangswalzenpaar 6a des
Streckwerks 5 reiBt. Zugleich wird die Vorlagenklemme 21 er6ffnet und das
bereits vorbereitete Fasermaterialende 19 des Fasermaterials 2 wird mittels
der Injektionsdulse 20, welche nun mit Druckluft beaufschlagt wird, dem
SpleiBer 12 zugestellt. Das zuflhrseitige Fasermaterialende 19 des Faser-
materials 2 wird dann wiederum in dem SpleiBer 12 mit dem streckwerkseiti-
gen Fasermaterialende 19 verspleiB3t und durch das streckwerkseitige Fa-
sermaterialende 19 in das Streckwerk 5 eingezogen. AnschlieBend kann die
Injektionsdlse 20 wieder abgeschaltet werden, da der Einzug des Faserma-
terials 2 direkt durch das Eingangswalzenpaar 6a des Streckwerks 5 erfolgt.
Die Zufihrung des Fasermaterials 2 erfolgt nun von der Fasermaterialvorlage
3.

Nach dem erfolgten Vorlagenwechsel wird dem Fasermaterial 2’ eine Reini-
gungsvorrichtung 13 zugestellt und die Vorlagenklemme 21’ gedffnet. Mittels
der Injektionsduse 20’ kann das Fasermaterialende 19’ in die Reinigungsvor-
richtung 13 gestellt werden. Je nach Ausflhrung der Reinigungsvorrichtung
13 kann jedoch das Fasermaterialende 19" auch direkt durch die Absaugvor-
richtung der Reinigungsvorrichtung 13 eingesaugt werden. Das Ausreinigen
der Fehlerstelle kann dabei ebenso wie bei Figur 2 und 3 beschrieben mittels
spezieller Einheiten der Reinigungsvorrichtung 13 erfolgen. Zum Abléngen
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des Fasermaterials 2, 2" kann eine Schere als Trennvorrichtung 14 vorgese-
hen sein, oder es kann eine besondere Praparationsduse 22 (siehe Figur 5)
in der Reinigungsvorrichtung 13 angeordnet sein. Nach Darstellung der Figur
4 erfolgt die Fasermaterialendenpraparation direkt durch einen Luftstrom der
InjektionsdUlsen 20, 20°. Die Duse 20, 20’ sowie die Vorlagenklemme 21, 21’
sind dabei derart aufeinander abgestimmt, dass wiederum eine Ausdinnung
des Fasermaterialendes 19, 19’ erfolgt, welche in etwa der Lange der in den
Fasermaterialien 2, 2’ enthaltenen Fasern entspricht. Nach der Fasermateria-
lendenpréparation ist die Wechselvorrichtung 9 schlieBlich bereit fur den
nachsten Vorlagenwechsel.

Figur 5 zeigt eine Wechselvorrichtung 9, in welcher als Zustelleinheiten 10,
10’ jeweils eine Vorlagenklemme 21, 21’ sowie eine Injektionsduse 20, 20’
vorgesehen sind. Im Unterschied zur Figur 4 ist hierbei in der Reinigungsvor-
richtung 13 eine gesonderte Praparationsdlise 22 angeordnet, welche als
DralldUse, d. h. mit tangential einmindenden Luftzufihrungen, ausgebildet
ist. Eine derartige Ausflhrung ist bei Verwendung einer Fasermaterialvorlage
mit einer Drehung wie einer Flyerlunte vorteilhaft. Die Praparationsdise 22
erzeugt hierbei einen der Luntendrehung entgegengesetzten Drallwirbel.
Zum Ablangen des Fasermaterialendes 19 nach erfolgtem Absaugen des
fehlerhaften Fasermaterials wird mittels der Praparationsdise 22 die Dre-
hung des Fasermaterials 2, 2’ aufgelost, so dass in Kombination mit der
Zugwirkung der Absaugung eine Trennung des Fasermaterials 2, 2’ erfolgt.
Zugleich kann mittels der Praparationsdise 22 eine weitere Ausdunnung des
Fasermaterialendes 19 erfolgen, bis sich in der Zuflhreinheit 10, 10’ nur
noch geklemmte Fasern befinden, wodurch die Lange des ausgedinnten
Fasermaterialendes 19 wieder der Lange einer einzelnen Faser entspricht.
Somit ist auch bei einer pneumatischen Praparation der Fasermaterialenden
19 eine optimierte Ansetzstelle erzielbar. Nach dem Ablangen und dem Pra-
parieren des Fasermaterialendes 19 wird mittels der Injektionsduse 20, 20’
das vorbereitete Fasermaterialende 19 der SpleiBvorrichtung 12 zugestellt.
Eine derartige pneumatische Praparationsduse 22 ist jedoch nicht nur bei ei-
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nem gedrehten Fasermaterial 2, 2’, sondern auch bei einem ungedrehten
Fasermaterial 2, 2’ beispielsweise einem Streckenband, einsetzbar. Hierzu
wird als Praparationsdise 22 eine DUse ohne Drallwirkung eingesetzt.

Um bei den Ausfuhrungen mit Zustelleinheiten 10, 10’ mit Injektionsdusen
20, 20’ eine exakte Zustellung der Fasermaterialenden 19 in reproduzierba-
rer Weise zu ermdglichen, kann weiterhin eine Vorrichtung zur Speicherung
einer Fasermaterialreserve 23 vorgesehen sein. Die Zufuhreinheit 10, 10’ be-
inhaltet hierzu zwei Vorlagenklemmen 21, 21’ sowie einen Auslenkbtgel 24.
In gestrichelter Darstellung ist dabei die Position des Auslenkblgels 24 wah-
rend des regularen Materialabzugs dargestellt. Nach Detektion einer Fehler-
stelle wird mittels der rechts dargestellten Vorlagenklemme 21 das Faserma-
terial 2, 2' geklemmt, wodurch schliefdlich ein Riss des Fasermaterials 2, 2°
zwischen der Zufuhreinheit 10, 10’ und dem Streckwerk 5 erfolgt. Anschlie-
Rend wird bei geschlossener rechter Vorlagenklemme 21, 21’ und gedffneter
linker Vorlagenklemme 21, 21’ das Fasermaterial 2 mittels des Auslenkbu-
gels 24 ausgelenkt, wodurch die Fasermaterialreserve erzeugt wird. Schlie B-
lich wird auch die linke Vorlagenklemme 21, 21’ geschlossen. Gezeigt ist nun
eine Situation, bei welcher nach erfolgter Bildung der Fasermaterialreserve
das Fasermaterialende 19, 19’ dem Spleiler 12 zugestellt wird. Bei gebffne-
ter rechter Vorlagenklemme 21, 21’ wird hierbei die Injektionsduse 20, 20’
beaufschlagt und zugleich der Auslenkblgel 24 zurlckgefthrt, wodurch die
gespeicherte Fasermaterialreserve freigegeben wird. Nach erfolgter Zustel-
lung 6ffnet schlieBlich auch die linke Fasermaterialklemme 21, 21°, so dass
das Fasermaterial 2, 2’ nun direkt von Fasermaterialvorlage 3, 3’ durch das

Streckwerk 5 abgezogen werden kann.

Der SpleiBer 12 ist besonders vorteilhaft eine pneumatische SpleiBvorrich-
tung, bei welcher zwei SpleiBerhalften schwenkbar miteinander verbunden
sind. Den jeweiligen SpleiBerhalften kann das vorbereitete Fasermaterialen-
de 19, 19’ durch die jeweilige Zufuhreinheit 10, 10’ zugestellt werden. An-
schlieBend kann die jeweilige SpleiBerhalfte auf die andere SpleiBerhalfte
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schwenken, welche noch das streckwerkseitige Fasermaterialende 19 ent-
halt. Mittels einer Dralldise kann nun eine VerspleiBung der beiden Faser-
materialenden 19 vorgenommen werden. Vorteilhaft dabei ist es, dass zum
VerspleiBen der Fasermaterialenden 19 keine gesonderte Praparation des
streckwerkseitigen Fasermaterialendes 19 erforderlich ist, da bei geeignetem
Abstand zwischen der Klemmlinie in der Zuflhreinheit 10 und der Klemmlinie
des Walzenpaares 6a des Streckwerkes 5 allein durch das AbreiBen des Fa-
sermaterials 2, 2’ ein definiertes Fasermaterialende 19 entsteht. Der Abstand
wird dabei nur geringfligig gréBer als die maximale Faserlange der in dem
Fasermaterial 2, 2’ enthaltenen Fasern gewahilt.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfihrungsbeispiele be-
schrankt. Weitere Abwandlungen und Kombinationen im Rahmen der Pa-
tentanspriche, so weit technisch méglich und sinnvoll, fallen ebenfalls unter

die Erfindung.
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Bezugszeichenliste

Textilmaschine
Fasermaterial
Fasermaterialvorlage
Strickeinrichtung
Streckwerk
Walzenpaar
Eingangswalzenpaar
Drallvorrichtung
Sensor
Wechselvorrichtung
ZufUhreinheit
Steuereinheit

SpleiBer
Reinigungsvorrichtung
Trennvorrichtung
Praparationsvorrichtung
Fasermaterialende
Injektionsdise
Klemmvorrichtung

Praparationsduse

PCT/EP2013/063788

Vorrichtung zur Speicherung einer Fasermaterialreserve

Auslenkbugel
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Patentanspriiche

1. Textilmaschine (1), insbesondere Spinnstrickmaschine, mit einer Fa-
sermaterialvorlage (3), von welcher ein Fasermaterial (2) einem
Streckwerk (5) zufUhrbar ist, mit einem Streckwerk (5), welches das
Fasermaterial (2) zu einem feineren Fasermaterial (2) verstreckt, mit
einer dem Streckwerk (5) nachgeordneten Verarbeitungseinheit, wel-
che das Fasermaterial unmittelbar nach dem Verstrecken verarbeitet,
insbesondere einer Strickeinrichtung (4), sowie mit einem Sensor (8),
welcher Fehlerstellen des Fasermaterials (2) erfasst, dadurch gekenn-

zeichnet, dass dem Streckwerk (5) eine zweite Fasermaterialvorlage
(3’) sowie eine Wechselvorrichtung (9) zugeordnet ist, und dass bei
Erfassung einer Fehlerstelle in dem ersten Fasermaterial (2) dem
Streckwerk (5) durch die Wechselvorrichtung (9) Fasermaterial (2')

von der zweiten Fasermaterialvorlage (3’) zufUhrbar ist.

2. Textilmaschine nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wechselvorrichtung (9) eine erste und eine

zweite Zufuhreinheit (10, 10’) fUr das erste und das zweite Fasermate-
rial (2, 2’) beinhaltet, und dass eine Steuereinheit (11) vorgesehen ist,
welche die Zufuhreinheiten (10, 10’) wechselnd ansteuert, so dass
dem Streckwerk (5) wechselnd Fasermaterial (2, 2’) von einer der bei-
den Fasermaterialvorlagen (3, 3’) zufGhrbar ist.

3. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch

gekennzeichnet, dass ein zweiter Sensor (8’) vorgesehen ist, welcher

Fehlerstellen des zweiten Fasermaterials (2’) erfasst, und dass im Fal-
le der Erfassung einer Fehlerstelle in einem Fasermaterial (2, 2') die
jeweilige Zufuhreinheit (10, 10’) durch die Steuereinheit (11) stillsetz-

bar ist und die jeweils andere Zufuhreinheit (10, 10’) durch die Steuer-
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einheit (11) ansteuerbar ist.

4. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der Wechselvorrichtung (9) und dem

Streckwerk (5) ein SpleiBer (12) zum Verbinden von Fasermaterialen-

den (19) angeordnet ist.

5. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Zuflhreinheiten (10, 10’) und

dem Streckwerk (5) wenigstens eine Reinigungsvorrichtung (13) zur

Beseitigung der erfassten Fehlerstellen angeordnet ist.

6. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung (13) eine Trennvor-

richtung (14) flr das Fasermaterial (2, 2’), beispielsweise eine Schleif-

oder Frasvorrichtung, umfasst.

7. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung (13) eine Praparati-

onseinrichtung (15) zur Vorbereitung der Fasermaterialenden (19) um-
fasst.

8. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheiten (10, 10’) jeweils ein Wal-

zenpaar (6) umfassen.

9. Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheiten (10, 10°) jeweils eine

Klemmvorrichtung (21) und eine Injektionsdise (20) umfassen.
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Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Klemmvorrichtung (21) eine Vorrichtung

(23) zur Speicherung einer Fasermaterialreserve zugeordnet ist.

Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheiten (10, 10°) jeweils zwei Wal-

zenpaare (6) umfassen, mittels welchen ein variabler Verzug des Fa-
sermaterials (2, 2’) einstellbar ist.

Textilmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Textilmaschine (1) eine der Verarbeitungs-

einheiten, insbesondere der Strickeinrichtung (4), eine vorgeordnete
Drallvorrichtung (7) aufweist.

Verfahren zum Zuflhren von Fasermaterial (2) zu einem Streckwerk
(5) in einem textilen Prozess, insbesondere einem Spinnstrickprozess,
bei welchem ein Fasermaterial (2) von einer Fasermaterialvorlage (3)
dem Streckwerk (5) zugeflhrt wird, in dem Streckwerk (5) verstreckt
wird und unmittelbar nach dem Verstrecken in einer dem Streckwerk
(5) nachgeordneten Verarbeitungseinheit verarbeitet wird, insbeson-
dere verstrickt wird, wobei das dem Streckwerk (5) zugeflhrte Faser-
material (2) durch einen Sensor (8) auf Fehlerstellen UGberwacht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Streckwerk (5) eine zweite Fa-

sermaterialvorlage (3’) und eine Wechselvorrichtung (9) zugeordnet
wird, und dass im Falle der Erfassung einer Fehlerstelle in dem ersten
Fasermaterial (2) dem Streckwerk (5) durch die Wechselvorrichtung
(9) Fasermaterial (2’) von der zweiten Fasermaterialvorlage (3') zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-

zeichnet, dass dem Streckwerk (5) durch die Wechselvorrichtung (9)

wechselnd Fasermaterial (2, 2’) von einer der beiden Fasermaterial-
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vorlagen (3, 3’) zugefuhrt wird, wobei die Fasermaterialen (2, 2’) bei-
der Fasermaterialvorlagen (3, 3’) auf Fehlerstellen Uberwacht werden,
und dass im Falle der Erfassung einer Fehlerstelle in einem Faserma-
terial (2, 2') die Zufuhrung des jeweiligen Fasermaterials (2, 2') stillge-
setzt wird, das Fasermaterial (2, 2’) getrennt wird, und die Zuflhrung

des jeweils anderen Fasermaterials (2, 2') gestartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Trennen des Fasermaterials (2, 2') die

in dem Fasermaterial (2, 2') erfasste Fehlerstelle beseitigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasermaterialenden (19) des stillzusetzenden

Fasermaterials (2, 2’) und des neu gestarteten Fasermaterials (2, 2')

vor oder wahrend des Stillsetzen miteinander versplei3t werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass vor dem VerspleiBBen eine Fasermaterialreserve

gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasermaterialenden (19) vor dem Versplei3en

verzogen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fasermaterial (2, 2’) vor seiner Verarbeitung,

insbesondere vor dem Verstricken, mittels einer Drallvorrichtung (7)
verfestigt wird.



PCT/EP2013/063788

WO 2014/009189

1/6




WO 2014/009189 PCT/EP2013/063788
2/6

Fig. 2
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