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(54) Textilmaschine zur Herstellung von Vorgarn sowie Verfahren zum Betrieb einer entsprechenden
Textilmaschine.

(57) Die Erfindung betrifft eine Textiimaschine zur Herstellung Uber hinaus wird ein Verfahren zum Starten der Vorgarnherstel-
von Vorgarn (1), mit wenigstens einem Verfestigungsmittel, mit lung einer entsprechenden Textiimaschine vorgeschlagen.

dessen Hilfe aus einem dem Verfestigungsmittel zugefiihrten Fa-
serverband (3) ein eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn
(1) herstellbar ist, und mit einer dem Verfestigungsmittel in einer
Transportrichtung (T) des Vorgarns (1) nachgeordneten Spul-
vorrichtung (5) zum Aufspulen des von dem Verfestigungsmit-
tel hergestellten Vorgarns (1) auf eine mit Hilfe eines Hulsen-
antriebs (6) antreibbare Hilse (7). Die Textiimaschine zeichnet
sich dadurch aus, dass sie eine Anordnung besitzt, mit deren
Hilfe das Vorgarn (1), das das Verfestigungsmittel wahrend ei-
nes Starts der Vorgarnherstellung verlasst, mit der Hulse (7) in
Kontakt bringbar ist, wobei die genannte Anordnung eine beweg-
lich gelagerte Saugeinheit (8) mit einer Saugéffnung (9) umfasst,
mit deren Hilfe das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung
ansaugbar ist, wobei die genannte Anordnung Mittel umfasst,
mit deren Hilfe das zwischen dem Verfestigungsmittel und der
Saugéffnung (9) verlaufende Vorgarn (1) bei laufender Vorgarn-
herstellung mit der Hulse (7) in Kontakt bringbar ist, und dass
die genannte Anordnung Mittel umfasst, mit deren Hilfe das Vor-
garn (1) bei laufender Vorgarnherstellung derart durchtrennbar
ist, dass der von der Saugeinheit (8) erfasste Abschnitt (19) des
Vorgarns (1) mit Hilfe der Saugeinheit (8) abfiihrbar und der zwi-
schen dem Verfestigungsmittel und der Hulse (7) verlaufende
Abschnitt des Vorgarns (1) auf die Hulse (7) aufspulbar ist. Dar-
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Textiimaschine zur Herstellung von Vorgarn mit wenigstens einem Verfesti-
gungsmittel, mit dessen Hilfe aus einem dem Verfestigungsmittel zugeflihrten Faserverband ein eine Schutzdrehung auf-
weisendes Vorgarn herstellbar ist, und mit einer dem Verfestigungsmittel in einer Transportrichtung des Vorgarns nachge-
ordneten Spulvorrichtung zum Aufspulen des von dem Verfestigungsmittel hergestellten Vorgarns auf eine mit Hilfe eines
Huilsenantriebs antreibbare Hulse. Darliber hinaus wird ein Verfahren zum Betrieb einer entsprechenden Textiimaschine
vorgeschlagen.

[0002] Vorgarn wird aus meist mit Hilfe von Strecken vorbehandelten (z. B. dublierten) Faserbandern hergestellt und dient
als Vorlage fiir den anschliessenden Spinnprozess, bei dem die einzelnen Fasern des Vorgarns, beispielsweise mit Hilfe
einer Ringspinnmaschine, zu einem Fasergarn versponnen werden. Um dem Vorgarn die fir die Weiterverarbeitung nétige
Festigkeit zu verleihen, hat es sich bewéahrt, den vorgelegten Faserverband wahrend der Herstellung des Vorgarns mit
Hilfe eines Streckwerks, das meist Teil der entsprechenden Textilmaschine ist, zu verstrecken und anschliessend mit einer
Schutzdrehung zu versehen. Die genannte Festigkeit ist wichtig, um ein Reissen des Vorgarns beim Aufwickeln auf eine
Hulse bzw. wahrend der Zufuhr zur nachgeschalteten Spinnmaschine zu verhindern. Die erteilte Schutzdrehung muss
hierbei einerseits so stark sein, dass ein Zusammenhalt der einzelnen Fasern wahrend der einzelnen Auf- bzw. Abspulvor-
gange sowie entsprechender Transportvorgange zwischen den jeweiligen Maschinentypen gewahrleistet ist. Andererseits
muss auch trotz der Schutzdrehung sichergestellt werden, dass das Vorgarn in einer Spinnmaschine weiterverarbeitet
werden kann — das Vorgarn muss also weiterhin verzugsfahig sein.

[0003] Um ein entsprechendes Vorgarn herzustellen, kommen vorrangig sogenannte Flyer zum Einsatz, deren Lieferge-
schwindigkeit jedoch aufgrund auftretender Fliehkrafte beschrankt ist. Es gab daher bereits vielféltige Vorschlage, den
Flyer zu umgehen oder durch einen alternativen Maschinentypus zu ersetzen (siehe beispielsweise EP 0 375 242 A2,
DE 3 237 989 C2).

[0004] Unter anderem wurde in diesem Zusammenhang auch bereits vorgeschlagen, Vorgarn mit Hilfe von Luftspinnma-
schinen herzustellen, bei dem die Schutzdrehung mit Hilfe von Wirbelluftstromungen erzeugt wird. Das Grundprinzip be-
steht dabei darin, einen Faserverband durch ein als Luftspinndlse ausgebildetes Verfestigungsmittel zu fihren, in dem ein
Luftwirbel erzeugt wird. Dieser bewirkt schliesslich, dass ein Teil der dusseren Fasern des zugeflihrten Faserverbands als
sogenannte Umwindefasern um den zentral verlaufenden Faserstrang geschlungen wird, der wiederum aus im Wesentli-
chen parallel zueinander verlaufenden Kernfasern besteht.

[0005] Ein weiteres Verfahren zur Vorgarnherstellung ist in der DE 2 447 715 A1 offenbart. Die dort beschriebene Ver-
festigung des unverfestigten Faserverbands erfolgt mit Hilfe eines Verfestigungsmittels, das keine Drehung, sondern ein
spiralférmiges Umschlingen eines Faserbandes durch ein oder mehrere Filamentgarne, bevorzugt monofile Filamentgar-
ne, bewirkt, die den Faserverband zusammenhalten und ihm seine Festigkeit verleihen. Die Spiralen der einzelnen Fila-
mentgarne kdnnen hierbei gleichsinnig oder gegensinnig angeordnet sein. Bevorzugt werden zwei Filamentgarne, die in
gegensinniger Drehung bzw. sich Uberkreuzend angeordnet sind. Das auf diese Weise erzeugte Vorgarn setzt sich somit
im Wesentlichen aus einem Faserband parallelisierter Stapelfasern und einem oder mehreren das Faserband spiralférmig
umschlingenden feintitrigen Filamentgarnen zusammen.

[0006] Zur Umwindung des unverfestigten Faserverbands mit dem Filamentgarn oder den Filamentgarnen gibt es ver-
schiedene Mdglichkeiten. Zum Beispiel kann das Filamentgarn auf kleine Spulen geringen Durchmessers aufgebracht
werden. Das Filamentgarn wird anschliessend von der feststehenden Spule abgezogen und zusammen mit dem Faser-
verband durch die Spulenachse hindurchgezogen, wobei der Faserverband vom Filamentgarn umwunden wird und die
Zahl der von der Spule abgezogenen Wicklungen der Anzahl der auf den Faserverband aufgebrachten Umwindungen
entspricht. Grundsatzlich ist es auch mdglich, das Verfestigungsmittel derart auszubilden, dass nur der unverfestigte Fa-
serverband durch die Spulenachse gefiihrt wird, um hierdurch den Umwinde-Vorgang hinter die Filamentgarnspule zu
verlegen. Der Umwindepunkt sollte dabei durch einen geeigneten Fadenflihrer festgelegt werden.

[0007] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von Vorgarn beschreibt die WO 2009 086 646 A1, wobei das Verfahren die
folgenden Schritte umfasst: 1) Bereitstellen eines Faserverbands in Form zweier, vorzugsweise ungedrehter, Faserbéander,
2) Erteilung von S-und Z-Drehungen Uber sich abwechselnde Bereiche der beiden Faserbénder, wobei Bereiche von
S- und Z-Drehungen am jeweiligen Faserband durch Bereiche ohne Drehung getrennt sind, 3) Zusammenfihren der
beiden mit S- und Z-Drehungen versehenen Faserbéander zu einem Vorgarn, wobei sich die beiden Faserbander aufgrund
ihrer Rickdrehtendenz selbsttatig zusammendrehen.

[0008] Die S- und Z-Drehungen kdnnen z. B. mittels zweier Elemente des zum Einsatz kommenden Verfestigungsmit-
tels erzeugt werden, die das jeweilige Faserband klemmend halten, wobei wenigstens ein Element, vorzugsweise beide
Elemente, dem Faserband durch eine Relativbewegung auf seiner Oberflache quer zur Faserbandlangsrichtung zu bei-
den Seiten abwechselnd einander entgegen gesetzte Drehungen erteilen. Gleichzeitig wird das jeweilige Faserband in
Faserbandrichtung bewegt. Die S- und Z-Drehungen kénnen jedoch auch mittels eines aerodynamischen, insbesondere
pneumatischen, Verfahrens erzeugt werden.

[0009] Die sich abwechselnden S- und Z-Drehungen werden zudem durch Wechselbereiche ohne Drehung unterbrochen.
Die beiden auf gleiche Weise mit S- und Z-Drehungen versehenen Faserbander werden schliesslich im so genannten Ver-
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einigungspunkt zusammengefihrt. Hier beginnen sich die Faserbénder selbsttatig zusammenzudrehen, d.h. sie umwin-
den sich gegenseitig. Dieses so genannte Fachen erhalt die S- und Z-Drehungen in den einzelnen Faserbandern aufrecht,
so dass ein sich selbst stabilisierendes Zweikomponenten-Vorgarn entsteht. Grundsatzlich ist hierbei jedoch zu beachten,
dass die Bereiche ohne Drehung im ersten Faserband zu den Bereichen ohne Drehung im zweiten Faserband in Léngs-
richtung versetzt angeordnet sein sollten, so dass nie zwei Bereiche ohne Drehung des ersten und zweiten Faserbands im
resultierenden Vorgarn nebeneinander liegen, da die Festigkeit des Vorgarns wesentlich von der Phasenlage der Bereiche
ohne Drehung der beiden Faserbander abhangt. Die Vorgarne werden deshalb, wie oben beschrieben, mit Hilfe des Ver-
festigungsmittels immer so zusammengeflhrt, dass ihre Bereiche ohne Drehung ausser Phase liegen. Das auf diese Wei-
se hergestellte Vorgarn weist schliesslich gegeniiber einem nicht gedrehten Faserverbund eine hdhere Festigkeit auf, die
letztendlich ausreicht, um das Vorgarn ohne Fehlverzlige auf eine Spule aufzuwickeln und von dieser wieder abzuwickeln.

[0010] Kritisch ist bei den genannten Verfahren jedoch unter anderem der Startvorgang der Vorgarnherstellung, bei dem
das das Verfestigungsmittel verlassende Vorgarn mit einer leeren Hllse in Kontakt gebracht werden muss, um dieses
schliesslich auf die angetriebene Hulse aufspulen zu kénnen.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Starten der Vorgarnherstellung an einer Tex-
tilmaschine sowie eine Textiimaschine zur Herstellung von Vorgarn vorzuschlagen, mit der ein entsprechender Startvor-
gang durchfuhrbar ist.

[0012] Die Aufgabe wird geldst mit einer Textimaschine sowie einem Verfahren zum Starten der Vorgarnherstellung an
einer Textilmaschine mit den Merkmalen der unabhéangigen Patentanspriche.

[0013] Erfindungsgemass zeichnet sich die vorgeschlagene Textiimaschine nun dadurch aus, dass sie eine Anordnung
besitzt, mit deren Hilfe das Vorgarn, das das Verfestigungsmittel wahrend eines Startvorgangs der Vorgarnherstellung
verlasst, mit der Hilse in Kontakt bringbar ist. Die genannte Anordnung umfasst hierbei eine beweglich gelagerte Saug-
einheit mit einer Saugéffnung, mit deren Hilfe das Vorgarn nach Passieren des Verfestigungsmittels bei laufender Vorgarn-
herstellung ansaugbar ist. Die Saugeinheit ist hierfir vorzugsweise mit einer flir mehrere Verfestigungsmittel gemeinsam
vorhandenen oder einer verfestigungsmitteleigenen Unterdruckquelle verbunden, so dass im Bereich der Saugéffnung
eine in die Saugdéffnung gerichtete Luftstrdmung erzeugbar ist, durch die das Vorgarn nach Verlassen des Verfestigungs-
mittels ansaugbar ist. Aufgabe der Saugeinheit ist es im Wesentlichen, das wahrend des Beginns der Vorgarnherstellung
aus dem Verfestigungsmittel austretende Vorgarn anzusaugen und zumindest solange aufzunehmen und gegebenenfalls
abzuflihren, bis das Vorgarn mit der Hilse gemass nachfolgender Beschreibung in Kontakt gebracht wurde, um von dieser
aufgespult zu werden.

[0014] Darliber hinaus umfasst die genannte Anordnung Mittel, mit deren Hilfe das wahrend des Startvorgangs der Vor-
garnherstellung zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugéffnung verlaufende Vorgarn bei laufender Vorgarnher-
stellung (d.h. bei aktivem, ein Vorgarn produzierendem Verfestigungsmittel) mit der Hilse in Kontakt bringbar ist. In diesem
Zusammenhang kénnen mechanisch oder auch pneumatisch arbeitende Vorrichtungen zum Einsatz kommen, die eine
Bewegung des Vorgarns in Richtung der Hlilse ermdglichen und hierbei den fur den Beginn des Aufspulvorgangs nétigen
Kontakt zwischen Vorgarn und Hlse bewirken (wobei die Hilse einen Kontaktabschnitt mit einer Vielzahl von Hakchen
aufweisen kann, die das Vorgarn an der Hulsenoberflache fixieren).

[0015] Schliesslich umfasst die genannte Anordnung Mittel, mit deren Hilfe das Vorgarn bei laufender Vorgarnherstellung
derart durchtrennbar ist, dass der von der Saugeinheit erfasste Abschnitt des Vorgarns mit Hilfe der Saugeinheit abflihrbar
und der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hulse verlaufende Abschnitt des Vorgarns auf die Hulse aufspulbar ist.
Wie im Folgenden noch n&her beschrieben, kann es sich hierbei um eine separate Trenneinheit handeln, die in den Lauf
des Vorgarns bewegt wird. Denkbar ist ebenso, die Trennung des Vorgarns mit Hilfe der Saugeinheit zu bewerkstelligen,
mit deren Hilfe eine fir die Vorgarntrennung notwendige Zugspannung auf das Vorgarn ausgetibt werden kann.

[0016] Im Ergebnis umfasst die Textiimaschine samtliche Vorrichtungen, die flir einen erfolgreichen Startvorgang der
Vorgarnherstellung, d.h. fiir die Verbindung des das Verfestigungsmittel beim Start der Vorgarnherstellung verlassenden
Vorgarns mit der Hiilse, die Trennung des Vorgarns in einem definierten Bereich und das Aufspulen des verfestigungs-
mittelseitigen Vorgarnabschnitts (d.h. des Vorgarnabschnitts, der nach der Trennung des Vorgarns zwischen dem Verfes-
tigungsmittel und der Spulvorrichtung verlauft) auf die Hilse, notwendig sind.

[0017] An dieser Stelle sei generell (und somit auch im Zusammenhang mit dem unten noch naher beschriebenen er-
findungsgeméssen Verfahren) darauf hingewiesen, dass das genannte Verfestigungsmittel unterschiedlich ausgebildet
sein kann. Beispielsweise wére es denkbar, dass das Verfestigungsmittel geeignet ist, das Vorgarn auf die in den oben
genannten Druckschriften WO 2009 086 646 A1 und DE 2 447 715 A1 beschriebene Weise herzustellen.

[0018] Bevorzugt ist die Textiimaschine jedoch als Luftspinnmaschine und das Verfestigungsmittel als Luftspinndlise aus-
gebildet, durch die die Schutzdrehung der Vorgarns, wie oben beschrieben, mit Hilfe von Wirbelluftstrémungen erzeugt
wird (ein Ausschnitt einer entsprechenden, als Luftspinnmaschine ausgebildeten, Textilmaschine ist beispielhaft in der
Figurenbeschreibung beschrieben).

[0019] Vorteilhaft ist es, wenn die Textiimaschine eine dem Verfestigungsmittel in der Transportrichtung des Faserver-
bands nachgeordnete Abzugseinheit zum Abziehen des Vorgarns aus dem Verfestigungsmittel aufweist, wobei die Ab-
zugseinheit beispielsweise zwei gegeneinander pressbare Abzugswalzen umfassen kann, von denen wenigstens eine mit
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Hilfe eines Antriebs in eine Drehbewegung versetzbar ist, um das Vorgarn zwischen den beiden Abzugswalzen klemmend
fihren zu kénnen. Das Vorgarn ist in diesem Fall bei laufender Vorgarnherstellung nach Passieren der Abzugseinheit mit
Hilfe der Saugeinheit ansaugbar. Ferner ist das zwischen der Abzugseinheit und der Saugéffnung verlaufende Vorgarn bei
laufender Vorgarnherstellung mit Hilfe der bereits beschriebenen Anordnung mit der Hllse in Kontakt bringbar, wobei das
Vorgarn bei laufender Vorgarnherstellung derart durchtrennbar ist, dass der von der Saugeinheit erfasste Abschnitt des
Vorgarns mit Hilfe der Saugeinheit abflihrbar und der zwischen der Abzugseinheit und der Hilse verlaufende Abschnitt
des Vorgarns mit Hilfe der bereits oder im Folgenden noch néher erwahnten Mittel auf die Hllse aufspulbar ist. Wenigstens
eine der Abzugswalzen steht zudem vorzugsweise mit einem Entlastungselement (beispielsweise einer Pneumatikeinheit,
einem Elektromagneten oder einer Zug- oder Druckfeder) in Wirkverbindung, mit dessen Hilfe die Abzugswalzen bzw. eine
der Abzugswalzen in eine Entlastungsstellung bringbar ist, in der zwischen den Abzugswalzen ein Spalt vorhanden ist (im
Gegensatz hierzu sind die Abzugswalzen in ihrer Belastungsstellung gegeneinander gepresst). Eine derartige Ausgestal-
tung erméglicht es schliesslich, dass sich die Abzugswalzen wahrend des Beginns der Vorgarnproduktion (d.h. zu dem
Zeitpunkt, zu dem das Vorgarn aus dem Verfestigungsmittel auszutreten beginnt) in ihrer Entlastungsstellung befinden.
Das Vorgarn kann in diesem Fall zwischen den beiden Abzugswalzen hindurchlaufen, ohne dass es zu einer ungewinsch-
ten Kollision zwischen dem Vorgarn und den Abzugswalzen kommt. Hat das Vorgarn bzw. dessen Anfangsabschnitt die
Abzugswalzen passiert, so kénnen die Abzugswalzen schliesslich in ihre Belastungsstellung verbracht werden, um das
Vorgarn aus dem Verfestigungsmittel abziehen zu kénnen.

[0020] In diesem Zusammenhang bringt es Vorteile mit sich, wenn das zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saug-
6ffnung, bzw. das zwischen der Abzugseinheit (falls vorhanden) und der Saugéffnung, verlaufende Vorgarn mit Hilfe einer
Changiereinheit mit der Hilse in Kontakt bringbar ist, wobei die Changiereinheit ausgebildet ist, den wéahrend des Start-
vorgangs der Vorgarnherstellung zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugéffnung, bzw., falls eine Abzugseinheit
vorhanden ist, den zwischen der Abzugseinheit und der Saugéffnung, verlaufenden Abschnitt des Vorgarns zu erfassen
und in Richtung der Hillse zu bewegen. Die Changiereinheit kann beispielsweise einen Changierarm mit einem Flihrungs-
abschnitt umfassen, mit dessen Hilfe das Vorgarn greifbar und im Anschluss daran auf einer vorgegebenen Bahn flhrbar
ist. Der Changierarm kann beispielsweise um eine Achse drehbar oder verschwenkbar gelagert sein, um das Vorgarn
nach dem Kontakt zwischen Fihrungsabschnitt und Vorgarn in Richtung der Hilse bewegen zu kénnen. Um die Chan-
gierung, d.h. die kontinuierliche Bewegung des Vorgarns in Richtung der Drehachse der Hilse, insbesondere wahrend
des Aufspulvorgangs des Vorgarns auf die Hllse, zu ermdglichen, kann der Changierarm zudem entlang einer Achse hin
und her bewegbar gelagert sein.

[0021] Auch ist es von Vorteil, wenn die Textilmaschine eine beweglich gelagerte Trenneinheit umfasst, mit deren Hilfe
das Vorgarn bei laufender Vorgarnherstellung durchtrennbar ist. Die Trenneinheit ist vorzugsweise von einer Ruhestellung,
in der sie sich wahrend des Startvorgangs der Vorgarnherstellung nicht mit dem Vorgarn in Kontakt befindet, in eine
Trennstellung bewegbar, in der sie mit dem Vorgarn in Kontakt gelangt und hierbei eine Trennung des Vorgarns bewirkt. Die
Trenneinheit kann hierbei beim Wechsel zwischen Ruhestellung und Trennstellung in den Lauf des Vorgarns, d.h. einen
Bereich zwischen der Hilsenoberflache und der Saugéffnung der Saugeinheit, bewegbar sein. Kommt es zum Kontakt
zwischen Vorgarn und Trenneinheit, so kommt es zu einem lokalen Abbremsen des Vorgarns im Bereich der Trenneinheit.
Da das Vorgarn jedoch bereits mit der sich drehenden Hilse in Kontakt steht und von dieser aufgespult wird, erhéht sich
schliesslich die auf den zwischen Hilse und Saugéffnung verlaufenden Vorgarnabschnitt wirkende Zugspannung und es
kommt zum gewiinschten Reissen (= Trennen) des Vorgarns.

[0022] Auch ist es &ussert vorteilhaft, wenn die Trenneinheit in der Trennstellung mit der Hilse in Kontakt bringbar ist
und ausgebildet ist, das Vorgarn hierbei an die Hilsenoberflache zu driicken. Die Hilsenoberflache kann, wie bereits be-
schrieben, einen oder mehrere Oberflachenabschnitte aufweisen, die eine Vielzahl von Hakchen oder hnliche Elemente
aufweisen, die sicherstellen, dass das mit dem entsprechenden Oberflachenabschnitt in Kontakt kommende Vorgarn si-
cher gehalten wird. Ist die Trenneinheit mit der Hilse bzw. mit dem genannten Abschnitt deren Oberflache in Kontakt
bringbar, so kann das Vorgarn wahrend des Startvorgangs der Vorgarnherstellung gegen die Hékchen (oder ahnliche
Elemente) gedruckt werden. Hierdurch wird schliesslich sichergestellt, dass das Vorgarn sicher von der Hilse erfasst und
entsprechend aufgespult werden kann.

[0023] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die Trenneinheit einen beweglich gelagerten Trennarm umfasst, der aus-
gehend von der Ruhestellung in Richtung der Hllse bewegbar, vorzugsweise verschwenkbar, ist. Beispielsweise kénnte
die Trenneinheit einen verschwenkbaren Trennarm umfassen, der wahrend des Trennvorgangs abrupt in den Lauf des zu
diesem Zeitpunkt zwischen der Saugéffnung der Saugeinheit und der Hulse verlaufenden Vorgarns geschwenkt werden
kann. Zudem sollte der Antrieb des Schwenkarms ausgebildet sein, den Schwenkarm nach Erreichen der Trennstellung
mdoglichst rasch (vorzugsweise innerhalb einer Zeitspanne, die weniger als 3 Sekunden, bevorzugt weniger als 2 Sekun-
den, besonders bevorzugt weniger als 1 Sekunde betragt) wieder in die Ruhestellung bzw. eine von der Trennstellung
abweichende Zwischenstellung zu bewegen, um eine Beeinflussung des Aufspulvorgangs des Vorgarns zu vermeiden.

[0024] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Saugeinheit einen die Saugdffnung aufweisenden Saugriissel umfasst,
der um eine Drehachse verschwenkbar ist, wobei die Drehachse mit der Horizontalen einen Winkel o einschliesst, des-
sen Betrag zwischen 0° und 30°, bevorzugt zwischen 0° und 20°, besonders bevorzugt zwischen 0° und 15°, liegt. Die
Drehachse verlauft also insbesondere schrag zur Horizontalen und schliesst vorzugsweise auch mit der Vertikalen einen
Winkel ein, der von 0° und 90° abweicht. Beispielsweise wére es denkbar, dass die Drehachse an einem Rahmen der
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Textilmaschine angebracht ist und sich von diesem nach unten geneigt bis zum Saugrissel der Saugeinheit erstreckt, so
dass dieser in einer Ebene verschwenkbar ist, die sowohl von der Horizontalen als auch von der Vertikalen geschnitten
wird. Der maximale Schwenkwinkel des Saugrissels besitzt zudem vorzugsweise einen Betrag, der zwischen 20° und
180°, vorzugsweise zwischen 40° und 90°, liegt.

[0025] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung kann ebenso durch eine Textilmaschine geldst werden, die sich dadurch
auszeichnet, dass sie mit einer Steuereinheit in Wirkverbindung steht, die ausgelegt ist, die Textilmaschine wahrend ei-
nes Startvorgangs der Vorgarnherstellung gemass bisheriger und/oder nachfolgender Beschreibung zu betreiben. Die
Steuereinheit steht hierflr vorzugsweise mit dem Streckwerk, dem Verfestigungsmittel (falls als Verfestigungsmittel eine
Luftspinndlise zum Einsatz kommt: mit der Luftversorgung der Luftspinndiise), der Abzugseinheit (falls vorhanden), der
Saugeinheit (insbesondere deren Saugrissel und der zugehdrigen Unterdruckversorgung) sowie dem Hilsenantrieb in
Wirkverbindung, um die genannten Einheiten entsprechend dem erfindungsgemassen Verfahren zu betreiben und die ent-
sprechenden Schritte in der erfindungsgeméassen Weise durchzufiihren. Zudem kann die Textiimaschine ein oder mehrere
der bisher oder im nachfolgenden beschriebenen zusétzlichen Merkmale aufweisen, soweit diese nicht im gegenseitigen
Widerspruch stehen.

[0026] Das Verfahren zum Starten der Vorgarnherstellung an einer Textilmaschine, die der Herstellung von Vorgarn dient,
zeichnet sich gemass vorliegender Erfindung dadurch aus, dass das zu Beginn des Startvorgangs von einem Verfesti-
gungsmittel der Textiimaschine produzierte Vorgarn nach Verlassen des Verfestigungsmittels bei laufender Vorgarnherstel-
lung mit Hilfe einer Saugeinheit angesaugt wird, dass der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit verlau-
fende Abschnitt des Vorgarns mit einer sich drehenden Hiilse einer Spulvorrichtung in Kontakt gebracht wird, und dass das
Vorgarn anschliessend bei laufender Vorgarnherstellung durchtrennt wird. Der sich nach dem Durchtrennen des Vorgarns
in der Saugeinheit befindliche Abschnitt des Vorgarns wird schliesslich mit Hilfe der Saugeinheit abgefiihrt, wohingegen
der sich zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hilse befindliche Abschnitt des Vorgarns auf die Hulse aufgespult wird.

[0027] Mit anderen Worten liegt der Kern des erfindungsgemaéssen Verfahrens darin, dass das das Verfestigungsmittel
zu Beginn der Vorgarnherstellung verlassende Vorgarn zunéchst, d. h vor dem Kontakt mit einer bereitgestellten Hulse,
von der Saugeinheit erfasst wird. Das Vorgarn gelangt also nach dem Verlassen des Verfestigungsmittels in den Bereich
der Saugeinheit bzw. deren Saugriissel und wird mittels Unterdruck in die Saugeinheit eingesaugt (das Verfestigungsmit-
tel liefert also Vorgarn, das nach Passieren des Verfestigungsmittels, bzw., falls eine Abzugseinheit vorhanden ist, nach
Passieren der Abzugseinheit, von der Saugeinheit eingesaugt wird, wobei der eingesaugte Abschnitt nicht auf die Hilse
aufgespult, sondern nach dem Abtrennen vom restlichen, das Verfestigungsmittel verlassenden, Vorgarn (ber die Saug-
einheit entsorgt wird). Nach dem Ansaugen des Vorgarns wird der Lauf des Vorgarns, beispielsweise durch eine Chan-
giereinheit, derart verandert, dass das Vorgarn mit der Hllse in Kontakt gelangt und von dieser aufgespult wird. Nachdem
das Vorgarn in den Wirkbereich der Hilse gelangt ist, wird schliesslich das zwischen Hilse und Saugeinheit verlaufen-
de Vorgarnabschnitt durchtrennt und der saugeinheitsseitige Vorgarnabschnitt (d.h. der Vorgarnabschnitt, der sich nach
dem Trennvorgang zumindest teilweise innerhalb der Saugeinheit befindet) mit Hilfe der Saugeinheit entsorgt. Am Ende
des Startvorgangs erstreckt sich das weiterhin von dem Verfestigungsmittel gelieferte Vorgarn schliesslich zwischen dem
Verfestigungsmittel bzw. einer eventuell dieser nachgeschalteten Abzugseinheit und der Hilse und kann entsprechend
der Liefergeschwindigkeit des Verfestigungsmittels auf die sich drehende Hilse aufgespult werden, bis die Hilse die ge-
wiinschte Vorgarnmenge aufweist und gegen eine neue Hilse ausgetauscht werden muss.

[0028] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit verlaufende Ab-
schnitt des Vorgarns vor dem Durchtrennen desselben von der Saugeinheit an eine Changiereinheit ibergeben wird, die
das Vorgarn anschliessend mit der sich drehenden Hulse in Kontakt bringt. Die Bewegung des Vorgarns in Richtung der
Hulse wird in diesem Fall nicht bzw. nicht ausschliesslich durch die Saugeinheit, sondern durch die genannte Changier-
einheit bewirkt, die vorzugsweise Uber einen entsprechenden Flihrungsabschnitt verfligt, mit dessen Hilfe das Vorgarn
gefuhrt und in Richtung der Hillse bewegt werden kann.

[0029] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn das Vorgarn wahrend des Startvorgangs, vorzugsweise mit Hilfe einer Changier-
einheit, mit der Hilse in Kontakt gebracht wird, und dass der anschliessend zwischen der Hillse und der Saugeinheit
verlaufende Abschnitt des Vorgarns mit einer, vorzugsweise und zumindest teilweise von der Saugeinheit erzeugten, Zug-
spannung beaufschlagt wird, die ein Durchtrennen des Vorgarns im Bereich zwischen der Hillse und der Saugeinheit be-
wirkt. Das bereits erwéhnte Durchtrennen des zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit verlaufenden Vor-
garnabschnitts erfolgt in diesem Fall mit Hilfe der Saugeinheit, die durch den angelegten Unterdruck eine Zugspannung
auf das Vorgarn austibt, die schliesslich ein Reissen desselben bewirkt. Hierbei kann die Zugspannung durch Anderung
des Unterdrucks flir den Trennvorgang kurzzeitig erhoht werden. Denkbar ist auch eine Bewegung des Saugrlssels der
Saugeinheit in einer der Hulse abgewandten Richtung, um die genannte Zugspannung zu erhéhen.

[0030] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn das Vorgarn mit Hilfe einer Trenneinheit durchtrennt wird, wobei die Trenn-
einheit mit dem Vorgarn in Kontakt gebracht wird, nachdem das Vorgarn an eine Changiereinheit Ubergeben wurde und
vorzugsweise nachdem oder wahrend das Vorgarn mit der sich drehenden Hiilse in Kontakt gebracht wurde bzw. wird. Die
Trenneinheit kann beispielsweise einen Trennarm umfassen, der in den Lauf des Vorgarns geschwenkt oder anderweitig
bewegt wird. Entscheidend ist, dass das Vorgarn mit dem Trennarm bzw. einem Trennelement desselben in Kontakt ge-
langt. Hierbei entsteht eine Reibung zwischen Vorgarn und Trennarm bzw. Trennelement, welche ein kurzfristiges bzw.
abruptes Abbremsen des Vorgarns bewirkt. Wurde das Vorgarn bereits von der sich drehenden Hilse erfasst, so wird
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es vor dem Aufspulen auf die Hilse abgebremst. Die hierbei entstehende Zugspannung bewirkt schliesslich ein Durch-
trennen bzw. Reissen des Vorgarns im Bereich des Trennelements, so dass das saugeinheitsseitige Vorgarn (d.h., der
Vorgarnabschnitt, der sich nach dem Durchtrennen bzw. Reissen des Vorgarns ins Innere der Saugeinheit erstreckt) von
der Saugeinheit abgesaugt und das verfestigungsmittelseitige Vorgarn (weiterhin) auf die Hilse aufgespult werden kann,
wobei sich das verfestigungsmittelseitige Vorgarn zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hulse erstreckt.

[0031] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die Umfangsgeschwindigkeit der Hllse in dem Moment, in dem der zwi-
schen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit verlaufende Abschnitt des Vorgarns mit der sich drehenden Hilse in
Kontakt gebracht wird, grésser (vorzugsweise maximal 10% grdsser) oder gleich der Vorgarn-Liefergeschwindigkeit des
Verfestigungsmittels ist. Dies ist insbesondere dann sinnvoll, wenn die Hulse zumindest teilweise mit den oben genannten
Hakchen (die beispielsweise durch einen die Hiulse umgebenden Blrstenring vorhanden sein kénnen) ausgerlstet ist.
Kommt das Vorgarn mit diesen Hakchen (oder &hnlichen Elementen) der Hiilse in Kontakt, so ist deren Geschwindigkeit
etwas hoher als die Geschwindigkeit des Vorgarns in diesem Bereich. Die Hakchen stechen daher in das Vorgarn ein und
kénnen dieses somit sicher greifen und im Bereich der Hllsenoberflache fixieren.

[0032] Vorteilhaft ist es zudem, wenn die Vorgarn-Liefergeschwindigkeit des Verfestigungsmittels wahrend des Startvor-
gangs zumindest zeitweise und vorzugsweise in dem Moment, in dem der zwischen dem Verfestigungsmittel und der
Saugeinheit verlaufende Abschnitt des Vorgarns mit der sich drehenden Hilse in Kontakt gebracht wird, einen Betrag
aufweist, der wenigstens dem 0,8-fachen, bevorzugt wenigstens dem 0,9-fachen, besonders bevorzugt wenigstens dem
0,95-fachen, der Vorgarn-Liefergeschwindigkeit entspricht, die flir den dem Startvorgang nachfolgenden Normalbetrieb
der Textilmaschine vorgesehen ist. Mit anderen Worten kann also vorgesehen sein, dass die Liefergeschwindigkeit des
Vorgarns (d.h. die Geschwindigkeit des das Verfestigungsmittel verlassenden Vorgarns) wahrend des Startvorgangs na-
hezu oder sogar denselben Betrag aufweist wie wahrend der eigentlichen Vorgarnherstellung, bei dem das Vorgarn nach
dem Startvorgang auf die Hilse aufgespult wird, bis die Hilse die vorgegebene Vorgarnmenge bzw. -lange aufweist. Die
Effektivitat der Textiimaschine ist in diesem Fall besonders hoch, da die Liefergeschwindigkeit wahrend des Startvorgangs
gegenuber der genannten Vorgarnherstellung nicht oder nur unwesentlich gedrosselt werden muss. Zudem kann auch
der Startvorgang besonders zuverlassig durchgeflhrt werden, da die Liefergeschwindigkeit des Verfestigungsmittels nach
dem Startvorgang nicht oder nur unwesentlich erhoht werden muss.

[0033] Vorteilhaft ist es schliesslich, wenn, nachdem der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit verlau-
fende Abschnitt des Vorgarns mit der sich drehenden Hilse in Kontakt gebracht wurde, die Umfangsgeschwindigkeit der
Hulse derart geregelt wird, dass der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hiilse verlaufende Abschnitt des Vorgarns
zumindest teilweise schwerkraftbedingt durchhangt. Es ist also von Vorteil, wenn der genannte Abschnitt, insbesondere
der zwischen dem Verfestigungsmittel oder der Abzugseinheit (falls vorhanden) und der Hilse bzw. dem das Vorgarn fih-
renden Abschnitt der Changiereinheit lediglich der Zugspannung ausgesetzt ist, die durch das Eigengewicht des entspre-
chenden Vorgarnabschnitts hervorgerufen wird. Dies kann beispielsweise durch einen oder mehrere Sensoren Uberwacht
werden, die den Durchhang des Vorgarns im genannten Bereich Uberwachen. Unterschreitet der Durchhang ein in der
Steuereinheit hinterlegtes Minimum, so kann die Hllsendrehzahl verringert werden. Wird hingegen ein entsprechendes
Maximum Uberschritten, so kann die genannte Drehgeschwindigkeit erhdht werden, so dass das Vorgarn stets besonders
spannungsarm und damit schonend zwischen dem Verfestigungsmittel bzw. der dieser vorzugsweise nachgeordneten
Abzugseinheit und der Hilse bzw. der vorgelagerten Changiereinheit verlauft. Ein ungewlinschtes Reissen des Vorgarns
in diesem Bereich ist hierdurch nahezu ausgeschlossen.

[0034] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 bis 5 einen erfindungsgemassen Startvorgang der Vorgarnherstellung an einer schematisch dargesteliten
erfindungsgemassen, der Herstellung von Vorgarn dienenden, Textiimaschine in Form einer Luftspinn-
maschine, und

Fig. 6 und7  eine Frontansicht einer Saugeinheit einer erfindungsgemassen Textilmaschine in Form einer Luft-
spinnmaschine in zwei unterschiedlichen Stellungen.

[0035] Zun&chst sei ausdrlcklich darauf hingewiesen, dass die dargestellte und als Beispiel einer erfindungsgeméssen
Textilmaschine dienende Luftspinnmaschine sowie die gezeigten Bestandteile derselben nicht massstabsgetreu gezeich-
net sind. Vielmehr zeigen die einzelnen Figuren lediglich schematische Darstellungen, die den prinzipiellen Aufbau der
jeweiligen Baugruppen verdeutlichen sollen. Insbesondere kénnen die gegenseitigen Abstande und rdumlichen Zugehd-
rigkeiten der einzelnen Elemente von den Darstellungen abweichen.

[0036] Die Fig. 1 bis 5 zeigen eine schematische Ansicht eines Ausschnitts einer erfindungsgeméssen Textilmaschine in
Form einer Luftspinnmaschine, die der Herstellung eines Vorgarns 1 dient, zu unterschiedlichen Zeitpunkten eines Start-
vorgangs der Vorgarnherstellung. Die Luftspinnmaschine kann bei Bedarf ein Streckwerk 16 mit mehreren korrespondie-
renden Streckwerkswalzen 17 (nur eine der Streckwerkswalzen 17 ist aus Ubersichtsgriinden mit einem Bezugszeichen
versehen) umfassen, welches mit einem Faserverband 3, beispielsweise in Form eines doublierten Streckenbands, belie-
fert wird. Ferner umfasst die gezeigte Luftspinnmaschine prinzipiell ein von dem Streckwerk 16 beabstandetes Verfesti-
gungsmittel in Form einer Luftspinndlise 2 mit einer innenliegenden, aus dem Stand der Technik bekannten und daher
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nicht dargestellten, Wirbelkammer, in welcher der Faserverband 3 bzw. mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands
3 mit einer Schutzdrehung versehen wird.

[0037] Ebenso kann die Luftspinnmaschine eine Abzugseinheit 4 mit vorzugsweise zwei Abzugswalzen 18 sowie eine
der Abzugseinheit 4 nachgeschaltete Spulvorrichtung 5 flir das Vorgarn 1 umfassen (die Abzugseinheit 4 ist also nicht
zwingend notwendig). Die Spulvorrichtung 5 umfasst wiederum vorzugsweise einen Hilsenantrieb 6 sowie eine mit dem
Huilsenantrieb 6 in Verbindung stehende und prinzipiell bekannte Hilsenaufnahme 21, mit deren Hilfe eine Hilse 7 fixierbar
und mit Hilfe des Hulsenantriebs 6 in eine Drehbewegung versetzbar ist.

[0038] Die Luftspinnmaschine arbeitet nun nach einem speziellen Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Vorgarns 1 wird der
Faserverband 3 in einer Transportrichtung T Uber eine nicht gezeigte Einlauféffnung in die Wirbelkammer der Luftspinndise
2 geflihrt. Dort erhalt er eine Schutzdrehung, d.h. mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands 3 wird von einer
Wirbelluftstrdmung, die durch entsprechend platzierte Luftdlisen erzeugt wird, erfasst. Ein Teil der Fasern wird hierbei aus
dem Faserverband 3 zumindest ein Stlick weit herausgezogen und um die Spitze eines in die Wirbelkammer ragenden
Garnbildungselements gewunden.

[0039] Letztendlich werden die Fasern des Faserverbands 3 Uber eine Einlassmiindung des Garnbildungselements und
einen innerhalb des Garnbildungselements angeordneten und sich an die Einlassmindung anschliessenden Abzugskanal
aus der Wirbelkammer abgezogen. Hierbei werden schliesslich auch die freien Faserenden auf einer Spiralbahn in Rich-
tung der Einlassmlindung gezogen und schlingen sich dabei als Umwindefasern um die zentral verlaufenden Kernfasern
— resultierend in einem die gewlinschte Schutzdrehung aufweisenden Vorgarn 1.

[0040] Das Vorgarn 1 besitzt durch die nur teilweise Verdrehung der Fasern eine (Rest-)Verzugsfahigkeit, die fur die
Weiterverarbeitung des Vorgarns 1 in einer nachfolgenden Spinnmaschine, beispielsweise einer Ringspinnmaschine, un-
erlasslich ist. Konventionelle Luftspinnvorrichtungen erteilen dem Faserverband 3 hingegen eine derart starke Drehung,
dass der notwendige Verzug im Anschluss an die Garnherstellung nicht mehr méglich ist. Dies ist in diesem Fall auch
erwlinscht, da herkdémmliche Luftspinnmaschinen ausgelegt sind, ein fertiges Garn herzustellen, das sich in der Regel
durch eine hohe Festigkeit auszeichnen soll.

[0041] Bevor nun eine Hilse 7 mit Vorgarn 1 bespult werden kann, muss ein Startvorgang erfolgen, bei dem das die
Luftspinndise 2 verlassende Vorgarn 1 mit der Hillse 7 in Kontakt gebracht werden muss. Einen méglichen Startvorgang
gemass vorliegender Erfindung ist in den Fig. 1 bis 5 dargestellt.

[0042] Zun&chst wird ein Faserverband 3 durch Starten des Streckwerks 16 in die Luftspinndise 2 geliefert. In der Luft-
spinndise 2 erfolgt die oben beschriebene Vorgarnherstellung, bei der der Faserverband 3 eine Schutzdrehung erhélt.
Schliesslich verlasst das Vorgarn 1 die Luftspinndiise 2 Uiber eine in den genannten Figuren nicht gezeigte Austrittséffnung
20 und wird von der Luftstrdomung einer Saugeinheit 8 erfasst. Die Saugeinheit 8 besitzt vorzugsweise einen Saugriissel
13 mit einer Saugdéffnung 9, Uber die Luft und damit auch das aus der Luftspinndiise 2 austretende Vorgarn 1 an- bzw.
eingesaugt wird. In diesem in Fig. 1 gezeigten Stadium verlasst somit das von der Luftspinndiise 2 produzierte Vorgarn 1
die Luftspinndise 2 und wird Uber die Saugdffnung 9 (die sich beispielsweise im Bereich der vorzugsweise vorhandenen
Abzugseinheit 4 oder im Bereich der Austrittséffnung 20 der Luftspinndise 2 befindet; vergleiche Fig. 6) in die Saugeinheit
8 gesaugt, wobei die Liefergeschwindigkeit der Luftspinndlse 2 vorzugsweise der nach dem Startvorgang vorherrschen-
den Liefergeschwindigkeit entspricht bzw. nur geringfiigig (vorzugsweise maximal 20%) kleiner als diese ist.

[0043] Generell sei an dieser Stelle festgehalten, dass der gesamte Startvorgang vorzugsweise ohne Unterbrechung der
Vorgarnherstellung bzw. -lieferung, d.h. bei aktivem Streckwerk 16, aktiver Luftspinndiise 2 und, falls vorhanden, aktiver
(d.h. ein Vorgarn 1 aus der Luftspinndiise 2 abziehenden) Abzugseinheit 4, erfolgt, so dass eine besonders hohe Effektivitat
der gezeigten Luftspinnmaschine gewahrleistet werden kann.

[0044] Zudem ist eine angedeutete Steuereinheit 15 vorgesehen, die mit den beschriebenen Elementen der Luftspinn-
maschine in Wirkverbindung steht, um den erfindungsgeméssen Startvorgang der Vorgarnherstellung durchzuflihren. Die
Steuereinheit 15 kann pro Spinnstelle der Luftspinnmaschine vorhanden sein. Denkbar ist ebenso, dass eine Steuereinheit
15 flir mehrere Spinnstellen zusténdig ist.

[0045] Im n&chsten Schritt (siehe Fig. 2) wird die Saugeinheit 8 in eine Ubergabestellung bewegt (vorzugsweise um eine
Schwenk- bzw. Drehachse 14 verschwenkt), bei der sich die Saugéffnung 9 und damit auch ein Abschnitt des Vorgarns
1 (das im Ubrigen noch immer von der Luftspinndiise 2 geliefert wird) im Bereich der Hulsenoberflache befindet — ein
Kontakt zwischen Hllse 7 und Vorgarn 1 existiert in diesem Stadium vorzugsweise noch nicht.

[0046] Wahrend die Saugeinheit 8 ihre in Fig. 2 gezeigte Stellung einnimmt (oder kurz danach), wird die Changiereinheit
10 in die in Fig. 3 schematisch angedeutete Stellung verbracht, bei der das Vorgarn 1 von der Changiereinheit 10 erfasst
und geftihrt wird. Die Changiereinheit 10 bewegt das Vorgarn 1 hierbei in die Nahe der Hllse 7 bzw. bewirkt einen direkten
Kontakt zwischen Hulse 7 und Vorgarn 1, bei der das Vorgarn 1 (vorzugsweise unter Einwirkung entsprechender rauer
Oberflachenabschnitte der Hiilse 7) von der Hiilse 7 erfasst wird.

[0047] Gleichzeitig oder kurz danach wird schliesslich eine Trenneinheit 11 aktiviert, die beispielsweise einen beweglich
(vorzugsweise verschwenkbaren) Trennarm 12 umfasst. Die Trenneinheit 11 wird hierbei mit dem Vorgarn 1, vorzugsweise
mit dem Abschnitt desselben, der sich zwischen Changiereinheit 10 und Saugdffnung 9 befindet, in Kontakt gebracht, in
diesem Moment kommt es zu einem lokalen Abbremsen des Vorgarns 1 in dem Bereich, der mit der Trenneinheit 11 in
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Kontakt kommt, so dass das Vorgarn 1 schliesslich zwischen Hilse 7 und Trennelement reisst, da es weiterhin durch die
sich drehende Hllse 7 aufgespult, d.h. mit einer Zugspannung beaufschlagt, wird (siehe Fig. 4). Durch das Reissen des
Vorgarns 1 entsteht schliesslich ein saugeinheitsseitiger Abschnitt des Vorgarns 1, der Uber die Saugeinheit 8 abgefihrt
werden kann (der genannte, nach dem Durchtrennen des Vorgarns 1 in der Saugeinheit 8 befindliche, Abschnitt des
Vorgarns 1 ist in Fig. 4 mit dem Bezugszeichen 19 versehen). Ebenso entsteht ein luftspinndisenseitiger Vorgarnabschnitt,
der bereits von der Hllse 7 erfasst ist und der sich zwischen der Luftspinndiise 2 und der Hlilse 7 erstreckt.

[0048] Durch das Weiterdrehen der Hilse 7 wird das weiterhin von der Luftspinndlse 2 gelieferte Vorgarn 1 schliesslich
kontinuierlich auf die Hilse 7 aufgespult, wobei die Changiereinheit 10 durch eine Bewegung in Richtung der Drehachse
der Hilse 7 (siehe Pfeil C) dafiir sorgt, dass das Vorgarn 1 gleichmassig auf die Hulse 7 aufgespult wird (siehe Fig. 5).
In diesem Stadium, in dem die Trenneinheit 11 und auch die Saugeinheit 8 ihre urspringlichen Stellungen eingenommen
haben, befindet sich die Luftspinnmaschine schliesslich in ihrem normalen, dem Startvorgang folgenden, Betriebsmodus,
in dem die Hilse 7 solange mit Vorgarn 1 bespult wird, bis die gewlinschte Spulengrdsse erreicht ist.

[0049] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Saugeinheit 8 bzw. deren Saugrissel 13 zeigen die Fig. 6 und 7, wobei Fig.
6 die Ansaugstellung (d.h. die Stellung, in der das Vorgarn 1 nach Verlassen der Austritts6ffnung 20 der Luftspinndiise 2
angesaugt wird — vergleiche Fig. 1) und Fig. 7 die Ubergabestellung (d.h. die in Fig. 2 angedeutete Stellung, bei der das
Vorgarn 1 in die Nahe der Hllse 7 bewegt wurde) zeigen (das Vorgarn 1 ist in den Fig. 6 und 7 nicht dargestellt).

[0050] Wie diesen Figuren zu entnehmen ist, kann es von Vorteil sein, wenn der Saugrissel 13 der Saugeinheit 8 um
eine Drehachse 14 beweglich gelagert ist, die mit der Horizontalen einen Winkel o einschliesst, dessen Betrag von 0°
abweicht und beispielsweise zwischen 0° und 30°, bevorzugt zwischen 0° und 20°, besonders bevorzugt zwischen 0° und
15°, liegt. Der Saugriissel 13 kann somit schrag nach unten verschwenkt werden, um das Vorgarn 1 seitlich der Hdilse
7 zu positionieren.

[0051] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele beschrankt.
Abwandlungen im Rahmen der Patentanspriiche sind ebenso méglich wie eine beliebige Kombination der beschriebenen
Merkmale, auch wenn sie in unterschiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspriichen oder in unterschiedlichen
Ausflhrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste
[0052]
1 Vorgarn

Luftspinndlse
Faserverband

Abzugseinheit

2

3

4

5  Spulvorrichtung
6  Hulsenantrieb

7 Hulse

8  Saugeinheit

9  Saugéffnung

10 Changiereinheit
11 Trenneinheit

12 Trennarm

13 Saugrissel

14 Drehachse

15 Steuereinheit
16 Streckwerk

17 Streckwerkswalze

18 Abzugswalze
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nach dem Durchtrennen des Vorgarns in der Saugeinheit befindlicher Abschnitt des Vorgarns
Austrittséffnung

Hilsenaufnahme

Transportrichtung

Winkel zwischen der Drehachse des Saugriissels und der Horizontalen

Patentanspriiche
1.

Textilmaschine zur Herstellung von Vorgarn (1),

— mit wenigstens einem Verfestigungsmittel, mit dessen Hilfe aus einem dem Verfestigungsmittel zugeflihrten Faser-
verband (3) ein eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn (1) herstellbar ist, und

— mit einer dem Verfestigungsmittel in einer Transportrichtung (T) des Vorgarns (1) nachgeordneten Spulvorrichtung
(5) zum Aufspulen des von dem Verfestigungsmittel hergestellten Vorgarns (1) auf eine mit Hilfe eines Hilsenantriebs
(6) antreibbare Hilse (7),

dadurch gekennzeichnet, dass die Textilmaschine eine Anordnung besitzt, mit deren Hilfe das Vorgarn (1), das das
Verfestigungsmittel wéhrend eines Startvorgangs der Vorgarnherstellung verldsst, mit der Hlse (7) in Kontakt bringbar
ist,

— wobei die genannte Anordnung eine beweglich gelagerte Saugeinheit (8) mit einer Saugéffnung (9) umfasst, mit
deren Hilfe das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung ansaugbar ist,

— wobei die genannte Anordnung Mittel umfasst, mit deren Hilfe das zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saug-
6ffnung (9) verlaufende Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung mit der Hilse (7) in Kontakt bringbar ist, und
—dass die genannte Anordnung Mittel umfasst, mit deren Hilfe das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung derart
durchtrennbar ist, dass der von der Saugeinheit (8) erfasste Abschnitt (19) des Vorgarns (1) mit Hilfe der Saugeinheit
(8) abfuhrbar und der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hulse (7) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1)
auf die Hulse (7) aufspulbar ist.

Textilmaschine gemass vorangegangenem Anspruch, dadurch gekennzeichnet dass das Verfestigungsmittel als Luft-
spinndise (2) ausgebildet ist, wobei aus dem Faserverband (3) innerhalb der Luftspinndise (2) mit Hilfe einer Wir-
belluftstrémung das die Schutzdrehung aufweisende Vorgarn (1) herstellbar ist.

Textilmaschine geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Textiimaschine eine dem Verfesti-
gungsmittel in der Transportrichtung (T) des Faser-Verbands (3) nachgeordnete Abzugseinheit (4) zum Abziehen des
Vorgarns (1) aus dem Verfestigungsmittel aufweist, wobei das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung mit Hilfe
der Saugeinheit (8) nach Passieren der Abzugseinheit (4) ansaugbar ist,

— wobei das zwischen der Abzugseinheit (4) und der Saugdéffnung (9) verlaufende Vorgarn (1) bei laufender Vorgarn-
herstellung mit der Hilse (7) in Kontakt bringbar ist, und

— wobei das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung derart durchtrennbar ist, dass der von der Saugeinheit (8)
erfasste Abschnitt (19) des Vorgarns (1) mit Hilfe der Saugeinheit (8) abfiihrbar und der zwischen der Abzugseinheit
(4) und der Hiilse (7) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) auf die Hullse (7) aufspulbar ist.

Textilmaschine geméass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dass das zwischen dem
Verfestigungsmittel und der Saugéffnung (9), vorzugsweise das zwischen der Abzugseinheit (4) und der Saugoff-
nung (9), verlaufende Vorgarn (1) mit Hilfe einer Changiereinheit (10) mit der Hillse (7) in Kontakt bringbar ist, wobei
die Changiereinheit (10) ausgebildet ist, den wahrend des Startvorgangs zwischen dem Verfestigungsmittel und der
Saugoffnung (9), vorzugsweise den wahrend des Startvorgangs zwischen der Abzugseinheit (4) und der Saugéffnung
(9), verlaufenden Abschnitt des Vorgarns (1) zu erfassen und in Richtung der Hilse (7) zu bewegen.

Textilmaschine gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Textiimaschine
eine beweglich gelagerte Trenneinheit (11) umfasst, mit deren Hilfe das Vorgarn (1) bei laufender Vorgarnherstellung
durchtrennbar ist, wobei die Trenneinheit (11) von einer Ruhestellung, in der sie sich wahrend des Startvorgangs nicht
mit dem Vorgarn (1) in Kontakt befindet, in eine Trennstellung bewegbar ist, in der sie mit dem Vorgarn (1) in Kontakt
gelangt und hierbei eine Trennung des Vorgarns (1) bewirkt.

Textilmaschine gemass vorangegangenem Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinheit (11) in der
Trennstellung mit der Hilse (7) in Kontakt bringbar ist und ausgebildet ist, das Vorgarn (1) hierbei an die Hllseno-
berflache zu drlcken, und/oder dass die Trenneinheit (11) einen beweglich gelagerten Trennarm (12) umfasst, der
ausgehend von der Ruhestellung in Richtung der Hulse (7) bewegbar, vorzugsweise verschwenkbar, ist.

Textilmaschine geméss einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugeinheit (8)
einen die Saugéffnung (9) aufweisenden Saugrissel (13) umfasst, der um eine Drehachse (14) verschwenkbar ist,
wobei die Drehachse (14) mit der Horizontalen einen Winkel o einschliesst, dessen Betrag zwischen 0° und 30°,
bevorzugt zwischen 0° und 20°, besonders bevorzugt zwischen 0° und 15°, liegt.
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Textilmaschine, die der Herstellung von Vorgarn (1) dient, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einer Steuereinheit
(15) in Wirkverbindung steht, die ausgelegt ist, die Textiimaschine wahrend eines Startvorgangs geméss einem der
nachfolgenden Anspriiche zu betreiben.

Verfahren zum Betrieb einer Textiimaschine, die der Herstellung von Vorgarn (1) dient, dadurch gekennzeichnet.

— dass das zu Beginn eines Startvorgangs von einem Verfestigungsmittel der Textiimaschine produzierte Vorgarn (1)
nach Verlassen des Verfestigungsmittels mit Hilfe einer Saugeinheit (8) bei laufender Vorgarnherstellung angesaugt
wird,

— dass der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit (8) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) mit
einer sich drehenden Hilse (7) einer Spulvorrichtung (5) in Kontakt gebracht wird, und

— dass das Vorgarn (1) anschliessend bei laufender Vorgarnherstellung durchtrennt wird, wobei der sich nach dem
Durchtrennen des Vorgarns (1) in der Saugeinheit (8) befindliche Abschnitt (19) des Vorgarns (1) mit Hilfe der Saug-
einheit (8) abgeflhrt und der sich zwischen dem Verfestigungsmittel und der Hiilse (7) befindliche Abschnitt des Vor-
garns (1) auf die Hilse (7) aufgespult wird.

Verfahren gemass vorangegangenem Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass als Verfestigungsmittel eine Luft-
spinndise (2) zum Einsatz kommt, wobei das Vorgarn (1) innerhalb der Luftspinndise (2) mit Hilfe einer Wirbelluft-
strémung hergestellt wird.

Verfahren gemass Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen dem Verfestigungsmittel und
der Saugeinheit (8) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) vor dem Durchtrennen desselben von der Saugeinheit
(8) an eine Changiereinheit (10) Ubergeben wird, die das Vorgarn (1) anschliessend mit der sich drehenden Hilse
(7) in Kontakt bringt.

Verfahren gemaéss einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorgarn (1) wéhrend des Start-
vorgangs, vorzugsweise mit Hilfe einer Changiereinheit (10), mit der Hilse (7) in Kontakt gebracht wird, und dass
der anschliessend zwischen der Hillse (7) und der Saugeinheit (8) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) mit einer,
vorzugsweise und zumindest teilweise von der Saugeinheit (8) erzeugten, Zugspannung beaufschlagt wird, die ein
Durchtrennen des Vorgarns (1) im Bereich zwischen der Hilse (7) und der Saugeinheit (8) bewirkt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorgarn (1) mit Hilfe einer
Trenneinheit (11) durchtrennt wird, wobei die Trenneinheit (11) mit dem Vorgarn (1) in Kontakt gebracht wird, nach-
dem das Vorgarn (1) an eine Changiereinheit (10) (bergeben wurde und vorzugsweise nachdem oder wahrend das
Vorgarn (1) mit der sich drehenden Hllse (7) in Kontakt gebracht wurde bzw. wird, und/oder dass die Umfangsge-
schwindigkeit der Hilse (7) in dem Moment, in dem der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit (8)
verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) mit der sich drehenden Hulse (7) in Kontakt gebracht wird, grésser oder gleich
der Vorgarn-Liefergeschwindigkeit des Verfestigungsmittels ist.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorgarn-Liefergeschwindigkeit
des Verfestigungsmittels wahrend des Startvorgangs zumindest zeitweise und vorzugsweise in dem Moment, in dem
der zwischen dem Verfestigungsmittel und der Saugeinheit (8) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) mit der sich
drehenden Hulse (7) in Kontakt gebracht wird, einen Betrag aufweist, der wenigstens dem 0,8-fachen, bevorzugt
wenigstens dem 0,9-fachen, besonders bevorzugt wenigstens dem 0,95-fachen, der Vorgarn-Liefergeschwindigkeit
entspricht, die flir den dem Startvorgang nachfolgenden Normalbetrieb der Textiimaschine vorgesehen ist.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass, nachdem der zwischen dem Ver-
festigungsmittel und der Saugeinheit (8) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) mit der sich drehenden Hllse (7)
in Kontakt gebracht wurde, die Umfangsgeschwindigkeit der Hilse (7) derart geregelt wird, dass der zwischen dem
Verfestigungsmittel und der Hulse (7) verlaufende Abschnitt des Vorgarns (1) zumindest teilweise schwerkraftbedingt
durchhangt.
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