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(54) Verfahren zum Betreiben einer Textilmaschine sowie Textilmaschine zur Herstellung von

Vorgarn.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer
Textiimaschine, die der Herstellung von Vorgarn (2) dient, wo-
bei wahrend eines Normalbetriebs wenigstens einem Verfesti-
gungsmittel der Textiimaschine ein Faserverband (4) zugefuhrt
wird, wobei aus dem Faserverband (4) mit Hilfe des Verfesti-
gungsmittels ein eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn (2)
hergestellt wird, wobei das Vorgarn (2) nach Verlassen des Ver-
festigungsmittels und mit Hilfe einer dem Verfestigungsmittel in
einer Transportrichtung (T) des Vorgarns (2) nachgeordneten
Spulvorrichtung (5) auf eine Hulse (6) aufgespult wird, und wo-
bei mit Hilfe einer Sensorik (9) iiberwacht wird, ob von dem Ver-
festigungsmittel ein Vorgarn (2) hergestellt wird und/oder ob das
von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) auf die Hil-
se (6) aufgespult wird. Erfindungsgemass wird vorgeschlagen,
dass dann, wenn mit Hilfe der Sensorik (9) erkannt wird, dass
von dem Verfestigungsmittel kein Vorgarn (2) hergestellt wird
oder dass das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn
(2) nicht auf die Hulse (6) aufgespult wird, eine Unterbrechung
des Normalbetriebs erfolgt, dass die vor der Unterbrechung des
Normalbetriebs bereits teilweise mit Hilfe der Spulvorrichtung (5)
mit Vorgarn (2) bespulte Hulse (6) im Rahmen eines Hiilsen-
wechselvorgangs durch eine leere Hiilse (6) ersetzt wird, dass
ein Startvorgang durchgefiihrt wird, bei dem von dem Verfesti-
gungsmittel nach einer Inbetriebnahme des Verfestigungsmittels
hergestelltes Vorgarn (2) mit der leeren Hulse (6) in Kontakt ge-

bracht wird, und dass das im Anschluss an den Startvorgang
von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) auf die Hul-
se (6) aufgespult und der Normalbetrieb wieder aufgenommen
wird. Daruber hinaus wird eine Textilmaschine zur Herstellung
von Vorgarn (2) vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Textiimaschine, die der Herstellung von Vor-
garn dient, wobei wahrend eines Normalbetriebs wenigstens einem Verfestigungsmittel der Textiimaschine ein Faserver-
band zugefuhrt wird, wobei aus dem Faserverband mit Hilfe des Verfestigungsmittels ein eine Schutzdrehung aufwei-
sendes Vorgarn hergestellt wird, wobei das Vorgarn nach Verlassen des Verfestigungsmittels und mit Hilfe einer dem
Verfestigungsmittel in einer Transportrichtung des Vorgarns nachgeordneten Spulvorrichtung auf eine Hilse aufgespult
wird, und wobei mit Hilfe einer Sensorik Uberwacht wird, ob von dem Verfestigungsmittel ein Vorgarn hergestellt wird und/
oder ob das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn auf die Hllse aufgespult wird.

[0002] Ferner wird eine Textiimaschine zur Herstellung von Vorgarn mit wenigstens einem Verfestigungsmittel vorgeschla-
gen, mit dessen Hilfe wahrend eines Normalbetriebs aus einem dem Verfestigungsmittel zugeflihrten Faserverband ein
eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn herstellbar ist. Zudem besitzt die Textilmaschine eine dem Verfestigungsmittel
in einer Transportrichtung des Vorgarns nachgeordnete Spulvorrichtung zum Aufspulen des von dem Verfestigungsmittel
hergestellten Vorgarns auf eine Hilse und eine Hllsenwechseleinrichtung, mit deren Hilfe eine von der Spulvorrichtung
bespulte Hilse durch eine leere Hllse ersetzbar ist. Ferner umfasst die Textiimaschine eine Anordnung, mit deren Hilfe ein
Startvorgang durchfiihrbar ist, bei dem von dem Verfestigungsmittel nach einer Inbetriebnahme desselben hergestelltes
Vorgarn mit einer sich im Bereich der Spulvorrichtung befindlichen leeren Hilse in Kontakt gebracht und anschliessend
aufgespult wird. Schliesslich umfasst die Textiimaschine eine Sensorik, die ausgebildet ist, eine Uberwachung dahinge-
hend durchzufiihren, ob von dem Verfestigungsmittel ein Vorgarn hergestellt wird und/oder ob das Vorgarn auf die Hilse
aufgespult wird.

[0003] Vorgarn wird aus meist mit Hilfe von Strecken vorbehandelten (z.B. dublierten) Faserbandern hergestellt und dient
als Vorlage fur den anschliessenden Spinnprozess, bei dem die einzelnen Fasern des Vorgarns, beispielsweise mit Hilfe
einer Ringspinnmaschine, zu einem Garn versponnen werden. Um dem Vorgarn die fir die Weiterverarbeitung nétige
Festigkeit zu verleihen, hat es sich bewahrt, den vorgelegten Faserverband wahrend der Herstellung des Vorgarns mit Hilfe
eines Streckwerks, das meist Teil der entsprechenden Vorspinnmaschine 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.

[0004] Um ein entsprechendes Vorgarn herzustellen, kommen vorrangig sogenannte Flyer zum Einsatz, deren Lieferge-
schwindigkeit jedoch aufgrund auftretender Fliehkrafte beschrankt ist. Es gab daher bereits vielfaltige Vorschlage, den
Flyer zu umgehen oder durch einen alternativen Maschinentypus zu ersetzen.

[0005] Unter anderem wurde in diesem Zusammenhang auch bereits vorgeschlagen, Vorgarn mit Hilfe von Luftspinnma-
schinen herzustellen, bei dem die Schutzdrehung mit Hilfe von Wirbelluftstrémungen erzeugt wird. Das Grundprinzip be-
steht dabei darin, einen Faserverband durch ein als Luftspinndise ausgebildetes Verfestigungsmittel zu fihren, in dem ein
Luftwirbel erzeugt wird. Dieser bewirkt schliesslich, dass ein Teil der &usseren 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.

[0006] Ein weiteres Verfahren zur Vorgarnherstellung ist in der DE 2447 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 (iberkreuzend 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 Filament-garnen zusammen.

[0007] Zur Umwindung des unverfestigten Faserverbands mit dem Filamentgarn oder den Filamentgarnen gibt es ver-
schiedene Moglichkeiten. 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. Grundsétzlich ist es auch moglich, das Verfestigungsmittel derart auszubilden, dass nur der unverfestigte Fa-
serverband durch die Spulenachse geflihrt wird, um hierdurch den Umwindevorgang hinter die Filamentgarnspule zu ver-
legen. Der Umwindepunkt sollte dabei durch einen geeigneten Fadenflhrer festgelegt werden.

[0008] 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, Faserbander,
2) Erteilung von S-und Z-Drehungen Uber sich abwechselnde Bereiche der beiden Faserbénder, wobei Bereiche von
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S- und Z- Drehungen am jeweiligen Faserband durch Bereiche ohne Drehung getrennt sind, 3) Zusammenfihren der
beiden mit S- und Z- Drehungen versehenen Faserbander zu einem Vorgarn, wobei sich die beiden Faserbander aufgrund
ihrer Ruckdrehtendenz selbsttatig zusammendrehen.

[0009] Die S- und Z-Drehungen kénnen z.B. mittels zweier Elemente des zum Einsatz kommenden Verfestigungsmittels
erzeugt werden, die das jeweilige Faserband klemmend halten, wobei wenigstens ein Element, vorzugsweise beide Ele-
mente, dem Faserband durch eine Relativbewegung auf seiner Oberflache quer zur Faserbandlangsrichtung zu beiden
Seiten abwechselnd einander entgegen gesetzte Drehungen erteilen. Gleichzeitig wird das jeweilige Faserband in Faser-
bandrichtung bewegt. Die S- und Z-Drehungen kénnen jedoch auch mittels eines aerodynamischen, insbesondere pneu-
matischen, Verfahrens erzeugt werden.

[0010] 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-
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,
so0 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 Langs-
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 abhéngt. Die Vorgarne werden deshalb, wie oben beschrieben, mit Hilfe des Ver-
festigungsmittels immer so zusammengefihrt, dass ihre Bereiche ohne Drehung ausser Phase liegen. Das auf diese Wei-
se hergestellte Vorgarn weist schliesslich gegenlber einem nicht gedrehten Faserverbund eine héhere Festigkeit auf, die
letztendlich ausreicht, um das Vorgarn ohne Fehlverzlige auf eine Spule aufzuwickeln und von dieser wieder abzuwickeln.

[0011] Kommt es jedoch wahrend der Vorgarnherstellung zu Unterbrechungen, beispielsweise, weil das Vorgarn zwischen
dem Verfestigungsmittel und der Spulvorrichtung reisst oder weil das Verfestigungsmittel verstopft, so muss das bereits auf
die Spule aufgespulte Vorgarn mit dem von dem Verfestigungsmittel nach deren Neustart produzierten Vorgarn verbunden
werden, da die Hillse mit einem durchgangigen Vorgarnstrang bespult werden soll. Dies ist jedoch zeitaufwandig und
beeinflusst somit die Produktivitat der entsprechenden Textilmaschine.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Betrieb einer Textilmaschine sowie eine ent-
sprechende Textiimaschine vorzugschlagen, die diesen Nachteil nicht aufweisen.

[0013] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren und eine Textilmaschine mit den Merkmalen der unabhéngigen Pa-
tentanspriche.

[0014] Erfindungsgemass zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass dann, wenn mit Hilfe der genannten Sensorik
erkannt wird, dass von dem Verfestigungsmittel kein Vorgarn hergestellt wird oder dass das von dem Verfestigungsmittel
hergestellte Vorgarn nicht auf die Hilse aufgespult wird, eine Unterbrechung des Normalbetriebs erfolgt. Die Unterbre-
chung kann beispielsweise erfolgen, wenn das Verfestigungsmittel wahrend der Zufuhr des Faserverbands verstopft, so
dass keine Vorgarnproduktion mehr erfolgen kann. Ebenso kann es zu einem Reissen des Vorgarns zwischen dem Ver-
festigungsmittel und der Spulvorrichtung kommen, so dass das danach von dem Verfestigungsmittel produzierte Vorgarn
nicht mehr in den Bereich der Spulvorrichtung oder einer dieser zugeordneten Changiereinrichtung (die das Vorgarn wah-
rend des Aufspulvorgangs in einer changierenden Hin- und Herbewegung ldngs der Drehachse der Hilse fiihrt) gelangen
kann. Bei der Unterbrechung des Normalbetriebs wird vorzugsweise die Luftzufuhr des beispielsweise als Luftspinndlise
ausgebildeten Verfestigungsmittels unterbrochen. Ebenso erfolgt ein Stillsetzen der Spulvorrichtung bzw. ein die Hilse
wahrend des Normalbetriebs in eine Drehbewegung versetzenden Antriebs. Ebenso sollte eine eventuell vorhandene Ab-
zugseinrichtung (z.B. ein dem Verfestigungsmittel nachgeordnetes Abzugswalzenpaar) und eine eventuell vorhandene
Changiereinrichtung stillgesetzt werden.

[0015] Um einen Verbindungsvorgang zwischen dem nach der Wiederaufnahme des Normalbetriebs von dem Verfesti-
gungsmittel gelieferten und dem sich bereits auf der Hilse befindlichen Vorgarns zu umgehen, wird vorgeschlagen, dass
die vor der Unterbrechung des Normalbetriebs bereits teilweise mit Hilfe der Spulvorrichtung mit Vorgarn bespulte Hilse
nach der Unterbrechung des Normalbetriebs im Rahmen eines Hllsenwechselvorgangs durch eine leere Hilse ersetzt
wird. Die teilweise bespulte Hillse wird also aus der Spulvorrichtung entfernt, ein Ansetzvorgang des neu von dem Ver-
festigungsmittel gelieferten Vorgarns an das bereits auf der Hilse vorhandene Vorgarn unterbleibt somit. Nachdem sich
schliesslich eine leere Hillse in dem Bereich der Spulvorrichtung befindet, an der sich die vor der Unterbrechung teilweise
bespulte Hulse befand, wird ein Startvorgang durchgefiihrt, bei dem von dem Verfestigungsmittel nach einer Inbetrieb-
nahme desselben hergestelltes Vorgarn mit der leeren (neuen) Hlse in Kontakt gebracht wird. Hierbei kdnnen ein oder
mehrere Vorgarnhandhabungseinrichtungen einer Anordnung zum Einsatz kommen, die das von dem Verfestigungsmittel
kommende Vorgarn erfassen und in den Bereich der Spulvorrichtung bzw. der genannten Changiereinrichtung bewegen.
Sobald das Vorgarn mit der leeren Hiilse in Kontakt gebracht bzw. von dieser erfasst wurde (d.h. im Anschluss an den
Startvorgang), wird das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn auf die Hilse aufgespult und der Normalbetrieb
wieder aufgenommen.

[0016] Im Ergebnis wird eine sich in der Spulvorrichtung befindliche Hllse also im Rahmen der vorliegenden Erfindung
nur solange mit Vorgarn bespult, bis sie einen vorgegebenen Bespulungsgrad aufweist oder bis es zu einer ungewollten
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Unterbrechung der Vorgarnherstellung durch das Verfestigungsmittel kommt oder bis aus irgendwelchen Griinden das
Aufspulen des von dem Verfestigungsmittel gelieferten Vorgarns auf die Hllse scheitert.

[0017] Generell sei in diesem Zusammenhang betont, dass die Unterbrechung des Normalbetriebs immer dann erfolgt,
wenn die planmassige Vorgarnherstellung durch die Arbeitsstelle oder das planmassige Aufspulen des hergestellten Vor-
garns aufgrund eines nicht vorgesehenen Zwischenfalls unterbleibt. Ebenso kann der Startvorgang und die anschlies-
sende Rickkehr in den Normalbetrieb erfolgen, nachdem die Textiimaschine bzw. eine oder mehrere Arbeitsstellen der-
selben (die jeweils wenigstens ein Verfestigungsmittel und eine Spulvorrichtung umfassen) planméassig gestoppt wird, d.h.
wenn die Vorgarnherstellung aufgrund eines gewollten Stopps der entsprechenden Abschnitte, beispielsweise aufgrund
eines Wechsels des den Faserverband bereitstellenden Behalters, erfolgt.

[0018] An dieser Stelle sei zudem grundsatzlich (und somit auch im Zusammenhang mit der unten noch néher beschrie-
benen erfindungsgemassen Textiimaschine) 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.

[0019] Bevorzugt ist die Textiimaschine jedoch als Luftspinnmaschine und das Verfestigungsmittel als Luftspinndiise 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).

[0020] Insbesondere ist es von Vorteil, wenn im Rahmen der Unterbrechung des Normalbetriebs ein dem Verfestigungs-
mittel in der genannten Transportrichtung vorgeordnetes Streckwerk zum Verstrecken des Faserverbands stillgesetzt wird.
Hierdurch wird sichergestellt, dass dem Verfestigungsmittel nach der Unterbrechung des Normalbetriebs kein Faserver-
band mehr zugefuhrt wird. Das Verfestigungsmittel kann in diesem Fall von Verunreinigungen bzw. Verstopfungen befreit
werden, um wahrend des Startvorgangs wieder zuverlassig Vorgarn produzieren zu kénnen. Ebenso ist es, wenn das
Verfestigungsmittel als Luftspinndlise ausgebildet ist, vorteilhaft, wenn im Rahmen der Unterbrechung die Zufuhr der wah-
rend des Normalbetriebs zur Erzeugung der Wirbelluftstrémung in die Spinndlise eingebrachten Luft gestoppt wird, um
die Reinigung der Spinndise zu erméglichen. Sobald der genannte Startvorgang durchgefiihrt wird (bzw. kurz davor), wird
schliesslich das Streckwerk wieder in Betrieb genommen und das Verfestigungsmittel bzw. die Luftzufuhr der das Verfes-
tigungsmittel bildenden Luftspinndlse aktiviert, um die nétige Vorgarnproduktion in diesem Verfahrensschritt zu ermégli-
chen. Ebenso wird eine eventuell vorhandene Abzugseinrichtung bzw. die genannte Changiereinrichtung wieder in Betrieb
genommen, um die Fiihrung des Vorgarns zwischen Verfestigungsmittel und Spulvorrichtung bzw. Hilse zu gewahrleisten.

[0021] Ferner ist es vorteilhaft, wenn das wéhrend des Normalbetriebs von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn
zwischen dem Verfestigungsmittel und der momentan bespulten Hlse hinsichtlich eines oder mehrerer physikalischer
Kenngrdssen Uberwacht wird. Bei den Kenngrdssen kann es sich um die jeweils aktuelle oder (iber einen bestimmten Zeit-
raum gemittelte (oder anderweitig statistisch ausgewertete) Dicke des Vorgarns bzw. Abweichungen desselben von einem
Sollwert(bereich) handeln. Sobald (vorzugsweise mit einem oder mehreren Sensoren der Sensorik) festgestellt wird, dass
eine oder mehrere Kenngrossen in festgelegter Weise von einem oder mehreren Sollwerten) abweicht bzw. abweichen,
wird der Normalbetrieb unterbrochen und die oben genannten Verfahrensschritte, d.h. der Hilsenwechselvorgang, der
Startvorgang und die Wiederaufnahme des Normalbetriebs, durchgeflihrt. Die Vorgarnproduktion kann hierdurch auch
bei ungewollten Unterbrechungen automatisch erfolgen, wobei die entsprechenden Hulsen immer dann durch eine leere
Hulse ersetzt werden, wenn es zu einer Unterbrechung des an der Spulvorrichtung ankommenden Vorgarnstrangs kommt.

[0022] Vorteilhaft ist es, wenn Hilsen, die wahrend des Normalbetriebs entsprechend einem vorgegebenen Sollwert voll-
standig bespult wurden und Hilsen, die aufgrund einer Unterbrechung des Normalbetriebs nur teilweise mit Vorgarn be-
spult wurden, nach den jeweiligen Hilsenwechselvorgangen an separate Sammel- oder Ubergabestellen transportiert
werden. Dies kann entweder dadurch erfolgen, dass die separaten Sammel- oder Ubergabestellender unmittelbar im Be-
reich der Spulvorrichtung angeordnet sind, und dass die Hiulsenwechseleinrichtung die Hilsen je nach Bespulungsgrad
(d.h. ob die Hilse geméass entsprechenden Vorgaben vollstéandig oder nur teilweise mit Vorgarn bespult ist) an eine der
beiden Stellen Ubergibt. Ebenso kénnen der Hilsenwechseleinrichtung mehrere Transporteinrichtungen (beispielsweise
in Form von Transportbé&ndern) zugeordnet sein. Die Hilsenwechseleinrichtung bergibt in diesem Fall die entsprechende
Hulse in Abhangigkeit ihres Bespulungsgrads an eine der Transporteinrichtungen. So wére es denkbar, dass eine erste
Transporteinrichtung ausschliesslich die vollstandig bespulten Hilsen und eine zweite Transporteinrichtung ausschliess-
lich die aufgrund einer Unterbrechung des Normalbetriebs nur teilweise bespulten Hllsen aufnimmt und an entsprechende
Entnahme- oder Lagerplatze weiter transportiert. Selbstversténdlich ware es auch denkbar, dass der Hllsenwechselein-
richtung nur eine Transporteinrichtung zugeordnet ist, die wiederum eine oder mehrere Weichen besitzt, mit deren Hilfe
die Hulsen je nach Bespulungsgrad auf nachfolgende Transporteinrichtungen bzw. Entnahme- oder Lagerplatze geleitet
werden kénnen.

[0023] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn das Verfestigungsmittel nach einer erfolgten Unterbrechung des Normalbetriebs
und vor der anschliessenden Wiederaufnahme des Normalbetriebs gereinigt wird, um sich noch in dem Verfestigungsmittel
befindliche Fasern des Faserverbands und/oder des Vorgarns aus dem Verfestigungsmittel zu entfernen. Die Reinigung
kann beispielsweise durch (vorzugsweise automatisches) Einbringen von Druckluft oder auch manuell erfolgen. Ebenso
kann eine Reinigung des Streckwerks, der eventuell vorhandenen Abzugseinrichtung oder der genannten Changierein-
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richtung erfolgen, falls es hier vor der Unterbrechung des Normalbetriebs zu Verstopfungen oder sonstigen unerwilinschten
Ablagerungen von Fasern des Faserverbands oder des Vorgarns kam.

[0024] Vorteilhaft ist es, wenn die oben im Zusammenhang mit dem Startvorgang genannte Inbetriebnahme des Verfesti-
gungsmittels (d.h. der Verfahrensabschnitt, bei dem das Verfestigungsmittel nach der Unterbrechung des Normalbetriebs
wieder Vorgarn produziert und abgibt) wahrend oder nach dem Hulsenwechselvorgang durchgefihrt wird. Hierdurch wird
sichergestellt, dass das das Verfestigungsmittel verlassende Vorgarn erst dann im Bereich der Spulvorrichtung ankommt,
wenn dort bereits eine leere Hilse zum Bespllen bereitsteht.

[0025] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn der Hllsenwechselvorgang, der Startvorgang und die Wiederaufnahme
des Normalbetrieb innerhalb von maximal 120 Sekunden, bevorzugt innerhalb von maximal 60 Sekunden, besonders be-
vorzugt innerhalb von maximal 40 Sekunden, nach der vorangegangenen Unterbrechung des Normalbetriebs erfolgen.
Eine Uberméssig lange Unterbrechung des Normalbetriebs wird hierdurch verhindert, resultierend in einer hohen Produk-
tivitat der Textilmaschine. Die genannten Verfahrensabschnitte kdnnen hierbei nacheinander oder zeitlich Uberschneidend
durchgeflhrt werden.

[0026] Die erfindungsgemasse Textiimaschine (die eine oder mehrere der oben genannten Arbeitsstellen umfassen kann)
zeichnet sich schliesslich dadurch aus, dass ihr eine Steuerung zugeordnet ist, die ausgebildet ist, den Normalbetrieb zu
unterbrechen, wenn sie von der Sensorik das Signal erhélt, dass von dem Verfestigungsmittel kein Vorgarn hergestellt
wird oder dass das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn nicht auf die Hilse aufgespult wird. Ferner ist die
Steuerung ausgebildet, die Hilsenwechseleinrichtung nach der Unterbrechung des Normalbetriebs derart zu aktivieren,
dass die vor der Unterbrechung des Normalbetriebs mit Hilfe der Spulvorrichtung bereits teilweise mit Vorgarn bespulte
Hulse im Rahmen eines Hilsenwechselvorgangs durch eine leere Hillse ersetzt wird. Ebenso ist die Steuerung ausgebil-
det, die genannte Anordnung derart zu aktivieren, dass sie einen Startvorgang durchfihrt, bei dem das von dem Verfes-
tigungsmittel wahrend einer der Unterbrechung des Normalbetriebs folgenden Inbetriebnahme des Verfestigungsmittels
hergestellte Vorgarn mit der leeren Hilse in Kontakt gebracht wird. Schliesslich ist die Steuerung ausgebildet, die Spul-
vorrichtung zu aktivieren, so dass das mit der Hilse in Kontakt gebrachte Vorgarn auf die Hllse aufgespult wird, und die
Textilmaschine im Anschluss daran wieder im Normalbetrieb zu betreiben. Prinzipiell ist die Steuerung also ausgelegt,
die Textiimaschine geméss dem oben ausfiihrlich beschriebenen erfindungsgeméssen Verfahren zu betreiben, wobei die
Steuerung ausgebildet sein kann, die einzelnen oben beschriebenen vorteilhaften Weiterbildungen des Verfahrens einzeln
oder in beliebiger Kombination zu verwirklichen.

[0027] Die Sensorik kann beispielsweise einen oder mehrere optische oder kapazitive Sensoren umfassen, die den Vor-
garnverlauf zwischen dem Verfestigungsmittel und der Spulvorrichtung Uberwachen. In diesem Fall sollte die Steuerung
ausgebildet sein, den beschriebenen Normalbetrieb zu unterbrechen und die oben genannten Verfahrensschritte einzulei-
ten, wenn die Sensorik erkennt, dass der Verlauf des Vorgarns zwischen dem Verfestigungsmittel und der Spulvorrichtung
unterbrochen ist, obwohl sich die Textiimaschine bzw. die entsprechende Arbeitsstelle derselben eigentlich im Normalbe-
trieb befindet.

[0028] Darliber hinaus bringt es zudem Vorteile mit sich, wenn die Sensorik ausgebildet ist, das wahrend des Normal-
betriebs von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn zwischen dem Verfestigungsmittel und der momentan bespul-
ten Hulse hinsichtlich eines oder mehrerer physikalischer Kenngréssen (beispielsweise die Dicke des Vorgarns oder ent-
sprechende Schwankungen der Dicke Uber die Zeit) zu Uberwachen. Die Steuerung sollte in diesem Fall ausgebildet ist,
den Normalbetrieb zu unterbrechen, wenn eine oder mehrere Kenngrdssen in festgelegter Weise von einem oder mehre-
ren Sollwerten) abweicht bzw. abweichen. Zudem sollte die Steuerung ausgebildet sein, die Hillsenwechseleinrichtung,
die genannte Anordnung und die Spulvorrichtung geméss obiger Beschreibung zu aktivieren und die Textilmaschine an-
schliessend wieder im Normalbetrieb zu betreiben.

[0029] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemassen Textilmaschine in Form einer Luftspinnmaschine, und

Fig. 2bis 4  einen Ausschnitt eines Startvorgangs an einer Textiimaschine in Form einer Luftspinnmaschine

[0030] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemassen Textilmaschine in Form einer als Beispiel
einer solchen Textilmaschine dienenden Luftspinnmaschine 1, die der Herstellung von Vorgarn 2 dient. Die Luftspinnma-
schine 1 umfasst vorzugsweise ein Streckwerk 13 mit mehreren korrespondierenden Streckwerkswalzen 17 (lediglich eine
der sechs gezeigten Streckwerkswalzen 17 ist mit einem Bezugszeichen versehen), welches mit einem Faserverband 4,
beispielsweise in Form eines doublierten Streckenbands, beliefert wird.

[0031] Der Faserverband 4 stammt in der Regel aus einem Behalter 14 (z.B. einer Spinnkanne) und kann dem Streckwerk
13, vorzugsweise nach Passieren einer Flhrungsrolle 27, Uber eine Fllhrung 16 zugeflhrt werden, wobei die Filhrung 16
beispielsweise als langliches Profil ausgebildet sein kann.

[0032] Ferner umfasst die gezeigte Luftspinnmaschine 1 ein von dem Streckwerk 13 beabstandetes und als Luftspinndiise
3 ausgebildetes Verfestigungsmittel mit einer innenliegenden, aus dem Stand der Technik bekannten und daher nicht
dargestellten Wirbelkammer und einem ebenfalls bekannten und daher ebenfalls nicht dargestellten in die Wirbelkammer
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ragenden Garnbildungselement in Form einer Hohlspindel. In der Wirbelkammer wird der Faserverband 4 bzw. mindestens
ein Teil der Fasern des Faserverbands 4 mit Hilfe einer in der Wirbelkammer durch Luftdliisen erzeugten Wirbelluftstromung
mit einer Schutzdrehung versehen.

[0033] Die Luftspinnmaschine 1 kann dariber hinaus eine dem Streckwerk 13 in der gezeigten Transportrichtung T nach-
geordnete und beispielsweise zwei Abzugswalzen 19 aufweisende Abzugseinrichtung 15 flr das Vorgarn 2 umfassen (die
Abzugseinrichtung 15 ist nicht zwingend notwendig). Des Weiteren ist eine Spulvorrichtung 5 vorhanden, die vorzugsweise
der Aufnahme von wenigstens zwei Hilsen 6 dient und mit deren Hilfe das Vorgarn 2 auf eine Hilse 6 aufspulbar ist, wobei
das Vorgarn 2 hierbei mit Hilfe eines in Richtung des in Fig. 1 gezeigten Doppelpfeils hin und her bewegbaren Changier-
elements 8 geflihrt wird. Die Spulvorrichtung 5 kann insbesondere eine mit Hilfe eines Antriebs drehbare Hilsenaufnahme
12 (z.B. in Form einer Plattform) umfassen, auf der die Hilsen 6 Uber entsprechende, nicht naher gezeigte, Haltevorrich-
tungen fixiert werden kdnnen, wobei die Haltevorrichtungen und damit auch die jeweiligen Hilsen 6, vorzugsweise Uber
separate Antriebe, um eine in den Fig. 2 bis 4 angedeutete Drehachse 11 in eine Drehbewegung versetzbar sein sollten
(ein entsprechender Hilsenantrieb 29 ist in den Fig. 2 bis 4 angedeutet, wobei auch in diesem Fall zwei Haltevorrichtun-
gen mit jeweils einem separaten Hilsenantrieb 29 vorhanden sein kdnnen, die vorzugsweise Teil der in Fig. 1 gezeigten
Hulsenaufnahme 12 sind).

[0034] Die Luftspinnmaschine 1 arbeitet nach einem speziellen Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Vorgarns 2 wird der
Faserverband 4 in der genannten Transportrichtung T Uber eine nicht gezeigte Einlasséffnung in die Wirbelkammer der
Luftspinndlse 3 geflihrt. Dort erhélt er eine Schutzdrehung, d.h. mindestens ein Teil der Fasern des Faserverbands 4 wird
von der genannten Wirbelluftstromung erfasst. Ein Teil der Fasern wird hierbei aus dem Faserverband 4 zumindest ein
Stick weit herausgezogen und um die Spitze des in die Wirbelkammer ragenden Garnbildungselements gewunden.

[0035] Letztendlich werden die Fasern des Faserverbands 4 (ber eine Eintrittséffnung des Garnbildungselements und
einen innerhalb des Garnbildungselements angeordneten und sich an die Eintrittséffnung anschliessenden Abzugskanal
aus der Wirbelkammer abgezogen. Hierbei werden schliesslich auch die freien Faserenden auf einer Spiralbahn in Rich-
tung der Eintrittséffnung gezogen und schlingen sich dabei als Umwindefasern um die zentral verlaufenden Kernfasern
- resultierend in einem die gewlinschte Schutzdrehung aufweisenden Vorgarn 2.

[0036] Das Vorgarn 2 besitzt durch die nur teilweise Verdrehung der Fasern eine Verzugsféhigkeit, die fir die Weiterver-
arbeitung des Vorgarns 2 in einer nachfolgenden Spinnmaschine, beispielsweise einer Ringspinnmaschine, unerlasslich
ist. Konventionelle Luftspinnvorrichtungen erteilen dem Faserverband 4 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 herkdmmliche Luftspinnmaschinen ausgelegt sind, ein fertiges Garn herzustellen, das sich in der Regel durch eine
hohe Festigkeit auszeichnen soll.

[0037] Wie bereits oben ausgefiihrt, wird das Vorgarn 2 nach Verlassen der Luftspinndiise 3 mit Hilfe der Spulvorrichtung
5 auf eine Hulse 6 aufgespult. Ist die entsprechende Hilse 6 ausreichend mit Vorgarn 2 bespult, so erfolgt ein Austausch
durch eine leere Hilse 6, wobei hierflir die genannte Hiulsenaufnahme 12 um eine vorzugsweise vertikale Drehachse
gedreht wird, bis sich die in Fig. 1 gezeigte leere Hulse 6 auf der Position der in Fig. 1 gezeigten bespulten Hilse 6 befindet
und umgekehrt.

[0038] W&hrend im Anschluss an diesen Hulsenwechselvorgang die leere Hulse 6 mit Vorgarn 2 bespult wird, wird eine
Hullsenwechseleinrichtung 7 aktiviert, die die bespulte Hllse 6 an eine Transportbahn 18 (beispielsweise in Form eines
Transportbandes) einer Hilsentransporteinrichtung 28 Ubergibt, die die Hulse 6 schliesslich an eine nicht gezeigte Ent-
nahmestelle transportiert. Die entsprechende Transportbahn 18, von der mehrere vorhanden sein kdnnen, umfasst vor-
zugsweise mehrere Hilsenhalter 22, mit deren Hilfe die Hllsen 6 wahrend ihres Transports gehalten werden kénnen. Nach
Abtransport der bespulten Hillse 6 kann die hierdurch frei gewordene Position auf der Hillsenaufndhme 12 der Spulvor-
richtung 5 mit einer neuen leeren Hiilse 6 bestickt werden, wobei dies vorzugsweise ebenfalls durch die Hulsenwechse-
leinrichtung 7 erfolgt.

[0039] Alternativ kénnte die Spulvorrichtung 5 auch nur Uber eine Haltevorrichtung fir eine Hilse 6 verfigen. Schliess-
lich muss auch die gezeigte Fihrung 16 nicht zwangsweise vorhanden sein, wobei der Faserverband 4 in diesem Fall
beispielsweise direkt nach Verlassen des Behélters 14 (eventuell unter Zwischenschaltung einer Fihrungsrolle 27) in das
Streckwerk 13 eingeflihrt wird. Auch die Hilsentransportvorrichtung 28 muss nicht zwingend vorhanden sein.

[0040] Bevor nun der in Fig. 1 angedeutete Spulvorgang wahrend eines Normalbetriebs der Luftspinnmaschine 1 durch-
geflihrt werden kann, wahrend dessen die Luftspinndiise 3 kontinuierlich Vorgarn 2 liefert, muss ein Startvorgang erfolgen.
Hierbei wird der Luftspinndlse 3 ein Faserverband 4, vorzugsweise mit Hilfe des Streckwerks 13, zugeflihrt. Ebenso wird
innerhalb der Luftspinndiise 3 die genannte Wirbelluftstrémung erzeugt, so dass aus dem zugeflhrten Faserverband 4
ein Vorgarn 2 entsteht, das die Luftspinndlse 3 schliesslich verlasst und in den Bereich der Spulvorrichtung 5 gefiihrt und
an eine leere Hllse 6 (ibergeben werden muss.

[0041] Die Fig. 2 bis 4 zeigen nun eine schematische Ansicht eines Ausschnitts einer erfindungsgeméssen Textilmaschine
in Form einer Luftspinnmaschine 1 zu unterschiedlichen Zeitpunkten eines Startvorgangs (wobei an dieser Stelle generell
darauf hingewiesen sei, dass die Luftspinnmaschinen 1 selbstverstandlich mehrere Arbeitsstellen in Form von entspre-
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chenden Spinnstellen umfassen kann, wobei die einzelnen Spinnstellen wiederum zumindest eine separate Luftspinndise
3 und eine entsprechende Spulvorrichtung 5 aufweisen).

[0042] Wahrend des Startvorgangs wird ein Faserverband 4 durch Starten des Streckwerks 13 in die Luftspinndlse 3 ge-
liefert. In der Luftspinndise 3 erfolgt die oben beschriebene Vorgarnherstellung, bei der der Faserverband 4 eine Schutz-
drehung erhalt. Schliesslich verlasst das Vorgarn 2 die Luftspinndlse 3 iber eine in den Figuren nicht gezeigte Austritts-
6ffnung und wird von der Luftstrémung einer Saugeinheit 24 erfasst (die Teil einer Anspinnanordnung ist, mit deren Hilfe
ein Startvorgang durchfiihrbar ist, bei dem von der Luftspinndiise 3 nach einer Inbetriebnahme derselben hergestelltes
Vorgarn 2 mit einer sich im Bereich der Spulvorrichtung 5 befindlichen leeren Hilse 6 in Kontakt gebracht werden kann).
Die Saugeinheit 24 besitzt vorzugsweise einen Saugrissel 23 mit einer Saugdffnung 20, Uber die Luft und damit auch das
aus der Luftspinndise 3 austretende Vorgarn 2 an- bzw. eingesaugt wird. In diesem in Fig. 2 gezeigten Stadium verlasst
somit das von der Luftspinndlise 3 produzierte Vorgarn 2 die Luftspinndiise 3 und wird Uber die Saugéffnung 20 in die
Saugeinheit 24 gesaugt, wobei die Liefergeschwindigkeit der Luftspinndlise 3 vorzugsweise der nach dem Startvorgang
vorherrschenden Liefergeschwindigkeit entspricht bzw. nur geringfligig 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 13, aktiver Luftspinndiise 3 und, falls vorhanden, aktiver
(d.h. ein Vorgarn 2 aus der Luftspinndiise 3 abziehenden) Abzugseinrichtung 15, erfolgt, so dass eine besonders hohe
Effektivitat der gezeigten Luftspinnmaschine 1 gewéhrleistet werden kann.

[0044] Zudem ist eine angedeutete Steuerung 10 vorgesehen, die mit den beschriebenen Elementen der Luftspinnma-
schine 1 in Wirkverbindung steht, um unter anderem den beschriebenen Startvorgang sowie den nachfolgend beschriebe-
nen Hilsenwechselvor-gang durchzufithren. Die Steuerung 10 kann pro Spinnstelle der Luftspinnmaschine 1 vorhanden
sein. Denkbar ist ebenso, dass eine Steuerung 10 fir mehrere Spinnstellen zustandig ist.

[0045] Im nachsten Schritt (siehe Fig. 3) wird die Saugeinheit 24 in eine Ubergabestellung bewegt (vorzugsweise wird der
Saugriissel 23 um eine Schwenkachse 25 verschwenkt), bei der sich die Saugéffnung 20 und damit auch ein Abschnitt des
Vorgarns 2 (das im Ubrigen noch immer von der Luftspinndise 3 geliefert wird) im Bereich der Hillsenoberflache befindet
- ein Kontakt zwischen Hilse 6 und Vorgarn 2 existiert in diesem Stadium vorzugsweise noch nicht.

[0046] Wahrend die Saugeinheit 24 ihre in Fig. 3 gezeigte Stellung einnimmt (oder kurz danach), wird das Changierele-
ment 8 einer Changiereinheit 21 in die in Fig. 4 Schematisch angedeutete Stellung verbracht, bei der das Vorgarn 2 von
dem Changierelement 8 erfasst und geflihrt wird. Die Changiereinheit 21 bewegt das Vorgarn 2 hierbei in die Nahe der
Hilse 6 bzw. bewirkt einen direkten Kontakt zwischen Hllse 6 und Vorgarn 2, so dass das Vorgarn 2 (vorzugsweise unter
Einwirkung entsprechender rauer Oberflachenabschnitte der Hillse 6) von der Hilse 6 erfasst wird.

[0047] Gleichzeitig oder kurz danach wird schliesslich eine Trenneinheit aktiviert, die ebenfalls Bestandteil der genann-
ten Anordnung ist und die beispielsweise ein beweglich (vorzugsweise verschwenkbares) Trennelement 26 umfasst. Das
Trennelement 26 wird hierbei mit dem Vorgarn 2, vorzugsweise mit dem Abschnitt desselben, der sich zwischen Changier-
einheit 21 und Saugdéffnung 20 befindet, in Kontakt gebracht. In diesem Moment kommt es zu einem lokalen Abbremsen
des Vorgarns 2 in dem Bereich, der mit der Trenneinheit in Kontakt kommt, so dass das Vorgarn 2 schliesslich zwischen
Huilse 6 und Trenneinheit reisst, da es weiterhin durch die sich drehende Hilse 6 aufgespult, d.h. mit einer Zugkraft be-
aufschlagt, wird. Durch das Reissen des Vorgarns 2 entsteht schliesslich ein saugeinheitsseitiger Abschnitt des Vorgarns
2, der Uber die Saugeinheit 24 abgefiihrt werden kann. Ebenso entsteht ein luftspinndiisenseitiger Vorgarnabschnitt, der
bereits von der Hilse 6 erfasst ist und der sich zwischen der Luftspinndiise 3 und der Hiilse 6 erstreckt.

[0048] Durch das Weiterdrehen der Hulse 6 wird das weiterhin von der Luftspinndlse 3 gelieferte Vorgarn 2 schliesslich
kontinuierlich auf die Hilse 6 aufgespult, wobei das Changierelement 8 durch eine Bewegung in einer parallel zur Drehach-
se 11 der Hilse 6 verlaufenden Richtung dafiir sorgt, dass das Vorgarn 2 gleichmassig auf die Hllse 6 aufgespult wird. In
diesem Stadium, in dem das Trennelement 26 und auch die Saugeinheit 24 ihre urspriinglichen Stellungen eingenommen
haben, befindet sich die Luftspinnmaschine 1 schliesslich in ihrem dem Startvorgang folgenden Normalbetrieb, in dem die
Hulse 6 solange mit Vorgarn 2 bespult wird, bis die gewiinschte Spulengrésse erreicht ist und die bespulte Hilse 6 durch
eine neue, leere Hulse 6 ersetzt werden kann, wobei dies ohne Unterbrechung der Vorgarnherstellung erfolgen kann.

[0049] Wahrend des Normalbetriebs ist es jedoch nicht ausgeschlossen, dass das Vorgarn 2 zwischen der Luftspinndise 3
und der Spulvorrichtung 5 reisst oder dass das Streckwerk 13 und/oder die Luftspinndiise 3 mit Fasern verstopfen, so dass
in der Luftspinndlse 3 kein Vorgarn 2 mehr hergestellt wird. In all den genannten Fallen ist die Folge, dass kein Vorgarn
2 mehr in den Bereich der Spulvorrichtung 5 gelangt, wobei dies mit Hilfe einer lediglich in Fig. 1 angedeuteten Sensorik
9 erkannt werden kann (die Sensorik 9 umfasst hierzu einen oder mehrere Sensoren, die im Bereich des Streckwerks
13, der Luftspinndiise 3, der Changiereinheit 21, der Spulvorrichtung 5 oder auch zwischen den genannten Elementen
platziert sein kénnen).

[0050] In jedem Fall ist nun erfindungsgemass vorgesehen, dass dann, wenn mit Hilfe der Sensorik 9 erkannt wird, dass
von der Luftspinndlse 3 kein Vorgarn 2 hergestellt wird oder dass das von der Luftspinndlise 3 hergestellte Vorgarn 2
nicht auf die Hllse 6 aufgespult wird, eine Unterbrechung des Normalbetriebs erfolgt und die vor der Unterbrechung des
Normalbetriebs bereits teilweise mit Hilfe der Spulvorrichtung 5 mit Vorgarn 2 bespulte Hillse 6 im Rahmen eines Hilsen-
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wechselvorgangs durch eine leere Hilse 6 ersetzt wird, wobei dies vorzugsweise durch die gezeigte Hilsenwechselein-
richtung 7 (oder auch manuell) erfolgen kann.

[0051] Im n&chsten Schritt (oder auch zeitgleich) wird der oben beschriebene Startvorgang durchgefihrt, bei dem von
der Luftspinndiise 3 nach einer entsprechenden Inbetriebnahme (wahrenddessen die Luftspinndiise 3 erneut mit einem
Faserverband 4 beliefert wird) hergestelltes Vorgarn 2 mit einer sich mittlerweile in der Spulvorrichtung 5 befindlichen
leeren Hilse 6 in Kontakt gebracht wird. Schliesslich wird das im Anschluss an den Startvorgang von der Luftspinndiise 3
hergestellte bzw. gelieferte Vorgarn 2 auf die genannte Hilse 6 aufgespult und der Normalbetrieb wieder aufgenommen.

[0052] Das nach der Unterbrechung hergestellte Vorgarn 2 wird also nicht mit dem zuvor hergestellten und auf die ent-
sprechende Hilse 6 aufgespulten Vorgarn 2 verbunden. Vielmehr erfolgt bei jeder ungewollten Unterbrechung der Vor-
garnherstellung bzw. des Aufspulvorgangs eine Unterbrechung des Normalbetriebs, wahrend dessen die teilweise bespul-
te Hiilse 6 durch eine leere Hllse 6 ersetzt wird.

[0053] In einer Weiterbildung der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass die Unterbrechung des Normalbetriebs und
der anschliessende Hilsenwechselvorgang sowie der entsprechende Startvorgang auch dann erfolgen, wenn die ange-
sprochene Sensorik 9 erkennt, dass bestimmte physikalische Kenngréssen, beispielsweise die Dicke des die Luftspinn-
dlse 3 verlassenden Vorgarns 2, nicht den gewlinschten Vorgaben entspricht.

[0054] Schliesslich ist es von Vorteil, wenn die aufgrund einer Unterbrechung des Normalbetriebs nur teilweise bespulten
Hulsen 6, vorzugsweise mit Hilfe der Hllsentransporteinrichtung 28, zu einer anderen Stelle transportiert werden als die
Hilsen 6, die ohne Unterbrechung des Normalbetriebs vollstandig bespult wurden.

[0055] 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
Ausflihrungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste
[0056]
1 Luftspinnmaschine

Vorgarn
Luftspinndlse

Faserverband

2

3

4

5  Spulvorrichtung

6 Hilse

7  Huilsenwechseleinrichtung
8 Changierelement
9  Sensorik

10 Steuerung

11 Drehachse

12 Hllsenaufnahme
13 Streckwerk

14 Behalter

15 Abzugseinrichtung
16 Flhrung

17 Streckwerkswalze
18 Transportbahn

19 Abzugswalze

20 Saugdffnung
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22
23
24
25
26
27
28
29
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Changiereinheit

Hulsenhalter

Saugrissel

Saugeinheit

Schwenkachse des Saugrissels
Trennelement

Fuhrungsrolle
Hulsentransporteinrichtung
Hulsenantrieb

Transportrichtung

Patentanspriiche
1.

Verfahren zum Betreiben einer Textiimaschine, die der Herstellung von Vorgarn (2) dient,

— wobei wahrend eines Normalbetriebs wenigstens einem Verfestigungsmittel der Textiimaschine ein Faserverband
(4) zugefuhrt wird,

— wobei aus dem Faserverband (4) mit Hilfe des Verfestigungsmittels ein eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn
(2) hergestellt wird,

—wobei das Vorgarn (2) nach Verlassen des Verfestigungsmittels und mit Hilfe einer dem Verfestigungsmittel in einer
Transportrichtung (T) des Vorgarns (2) nachgeordneten Spulvorrichtung (5) auf eine Hilse (6) aufgespult wird, und
— wobei mit Hilfe einer Sensorik (9) Uberwacht wird, ob von dem Verfestigungsmittel ein Vorgarn (2) hergestellt wird
und/oder ob das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) auf die Hulse (6) aufgespult wird,

dadurch gekennzeichnet.

— dass dann, wenn mit Hilfe der Sensorik (9) erkannt wird, dass von dem Verfestigungsmittel kein Vorgarn (2) herge-
stellt wird oder dass das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) nicht auf die Hiilse (6) aufgespult wird,
eine Unterbrechung des Normalbetriebs erfolgt,

— dass die vor der Unterbrechung des Normalbetriebs bereits teilweise mit Hilfe der Spulvorrichtung (5) mit Vorgarn
(2) bespulte Hiilse (6) im Rahmen eines Hllsenwechselvorgangs durch eine leere Hilse (6) ersetzt wird,

— dass ein Startvorgang durchgeflihrt wird, bei dem von dem Verfestigungsmittel nach einer Inbetriebnahme dessel-
ben hergestelltes Vorgarn (2) mit der leeren Hilse (6) in Kontakt gebracht wird, und

— dass das im Anschluss an den Startvorgang von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) auf die Hilse (6)
aufgespult und der Normalbetrieb wieder aufgenommen wird.

Verfahren geméass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass als Verfestigungsmittel eine Luft-
spinndise (3) zum Einsatz kommt, wobei aus dem Faserverband (4) innerhalb der Luftspinndlse (3) mit Hilfe einer
Wirbelluftstrémung das die Schutzdrehung aufweisende Vorgarn (2) hergestellt wird.

Verfahren geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Rahmen der Unterbrechung des Normalbe-
triebs ein dem Verfestigungsmittel in der genannten Transportrichtung (T) vorgeordnetes Streckwerk zum Verstrecken
des Faserverbands (4) stillgesetzt und der Betrieb des Verfestigungsmittels, bzw., wenn das Verfestigungsmittel als
LuftspinndUse (3) geméss Anspruch 2 ausgebildet ist, die Zufuhr der wahrend des Normalbetriebs zur Erzeugung der
Wirbelluftstrémung in die Luftspinndlse (3) eingebrachten Luft, gestoppt wird.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das wahrend des Nor-
malbetriebs von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) zwischen dem Verfestigungsmittel und der momen-
tan bespulten Hulse (6) hinsichtlich eines oder mehrerer physikalischer Kenngréssen Uberwacht wird, und dass dann,
wenn eine oder mehrere Kenngréssen in festgelegter Weise von einem oder mehreren Sollwert(en) abweicht bzw.
abweichen, der Normalbetrieb unterbrochen wird und die im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 genannten Ver-
fahrensschritte, d.h. der Hilsenwechselvor-gang, der Startvorgang und die Wiederaufnahme des Normalbetriebs,
durchgefiihrt werden.

Verfahren geméss einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Hilsen (6), die wahrend
des Normalbetriebs entsprechend einem vorgegebenen Sollwert vollstandig bespult wurden und Hilsen (6), die auf-
grund einer gemass Anspruch 1 und/oder 4 erfolgten Unterbrechung des Normalbetriebs nur teilweise mit Vorgarn
(2) bespult wurden, nach den jeweiligen Hillsenwechselvorgangen an separate Sammel- oder Ubergabestellen trans-
portiert werden.
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Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfestigungsmittel
nach einer geméass Anspruch 1 und/oder 4 erfolgten Unterbrechung des Normalbetriebs vor der Wiederaufnahme
des Normalbetriebs gereinigt wird, um sich noch in dem Verfestigungsmittel befindliche Fasern des Faserverbands
(4) und/oder des Vorgarns (2) aus dem Verfestigungsmittel zu entfernen.

Verfahren gemass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die in Anspruch 1 ge-
nannte Inbetriebnahme des Verfestigungsmittels wahrend oder nach dem Hilsenwechselvorgang durchgefihrt wird.

Verfahren geméass einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hllsenwechselvor-
gang, der Startvorgang und die Wiederaufnahme des Normalbetrieb innerhalb von maximal 120 Sekunden, bevorzugt
innerhalb von maximal 60 Sekunden, besonders bevorzugt innerhalb von maximal 40 Sekunden, nach der vorange-
gangenen Unterbrechung des Normalbetriebs erfolgen.

Textilmaschine zur Herstellung von Vorgarn (2),

— mit wenigstens einem Verfestigungsmittel, mit dessen Hilfe wahrend eines Normalbetriebs aus einem dem Verfes-
tigungsmittel zugeflhrten Faserverband (4) ein eine Schutzdrehung aufweisendes Vorgarn (2) herstellbar ist,

— mit einer dem Verfestigungsmittel in einer Transportrichtung (T) des Vorgarns (2) nachgeordneten Spulvorrichtung
(5) zum Aufspulen des von dem Verfestigungsmittel hergestellten Vorgarns (2) auf eine Hilse (6),

— mit einer Hllsenwechseleinrichtung (7), mit deren Hilfe eine von der Spulvorrichtung (5) bespulte Hilse (6) durch
eine leere Hillse (6) ersetzbar ist,

— mit einer Anordnung, mit deren Hilfe ein Startvorgang durchflihrbar ist, bei dem von dem Verfestigungsmittel nach
einer Inbetriebnahme desselben hergestelltes Vorgarn (2) mit einer sich im Bereich der Spulvorrichtung (5) befindli-
chen leeren Hilse (6) in Kontakt gebracht und anschliessend aufgespult wird, und

— mit einer Sensorik (9), die ausgebildet ist, eine Uberwachung dahingehend durchzufithren, ob von dem Verfesti-
gungsmittel ein Vorgarn (2) hergestellt wird und/oder ob das Vorgarn (2) auf die Hilse (6) aufgespult wird,

dadurch gekennzeichnet,

—dass der Textilmaschine eine Steuerung (10) zugeordnet ist, die ausgebildet ist, den Normalbetrieb zu unterbrechen,
wenn sie von der Sensorik (9) das Signal erhalt, dass von dem Verfestigungsmittel kein Vorgarn (2) hergestellt wird
oder dass das von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) nicht auf die Hilse (6) aufgespult wird,

— dass die Steuerung (10) ausgebildet ist, die Hllsenwechseleinrichtung (7) nach der Unterbrechung des Normal-
betriebs derart zu aktivieren, dass die vor der Unterbrechung des Normalbetriebs mit Hilfe der Spulvorrichtung (5)
bereits teilweise mit Vorgarn (2) bespulte Hilse (6) im Rahmen eines Hilsenwechsel-vorgangs durch eine leere Huilse
(6) ersetzt wird,

— dass die Steuerung (10) ausgebildet ist, die genannte Anordnung derart zu aktivieren, dass sie einen Startvorgang
durchfihrt, bei dem das von dem Verfestigungsmittel wahrend einer der Unterbrechung des Normalbetriebs folgenden
Inbetriebnahme des Verfestigungsmittels hergestellte Vorgarn (2) mit der leeren Hilse (6) in Kontakt gebracht wird,
— dass die Steuerung (10) ausgebildet ist, die Spulvorrichtung (5) derart zu aktivieren, dass das mit der Hilse (6) in
Kontakt gebrachte Vorgarn (2) auf die Hilse (6) aufgespult wird, und

— dass die Steuerung (10) ausgebildet ist, die Textilmaschine im Anschluss daran wieder im Normalbetrieb zu betrei-
ben.

Textilmaschine gemass dem vorangegangenen Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensorik (9) ausgebil-
det ist, das wahrend des Normalbetriebs von dem Verfestigungsmittel hergestellte Vorgarn (2) zwischen dem Verfes-
tigungsmittel und der momentan bespulten Hlse (6) hinsichtlich eines oder mehrerer physikalischer Kenngréssen zu
Uberwachen, und dass die Steuerung (10) ausgebildet ist, den Normalbetrieb zu unterbrechen, wenn eine oder meh-
rere Kenngrossen in festgelegter Weise von einem oder mehreren Sollwert(en) abweicht bzw. abweichen, wobei die
Steuerung (10) darliber hinaus ausgebildet ist, die Hilsenwechseleinrichtung (7), die genannte Anordnung und die
Spulvorrichtung (5) gemass kennzeichnendem Teil von Anspruch 9 zu aktivieren und die Textiimaschine anschlies-
send wieder im Normalbetrieb zu betreiben.

Textilmaschine geméss Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfestigungsmittel als Luftspinndise
(3) ausgebildet ist, wobei aus dem Faserverband (4) innerhalb der Luftspinndlise (3) mit Hilfe einer Wirbelluftstrémung
das die Schutzdrehung aufweisende Vorgarn (2) herstellbar ist.
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