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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Anspinnen einer Offenend-Spinnvorrichtung, bei
welchem der Faden von einer Spule abgezogen, ab-
geschnitten und das Fadenende unter Bildung einer
Fadenreserve in das Fadenabzugsrohr eingefiihrt
wird, wobei das Fadenende nicht in das Innere des
Spinnrotors reicht, und das Fadenende durch Auflé-
sen der Fadenreserve zum Anspinnen bis auf die
Fasersammelflache des Spinnrotors zuriickgeliefert
wird, von wo der wieder angesponnene Faden abge-
zogen wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Es ist bekannt, daR beim Spinnen mit verschiede-
ner Geschwindigkeit Garne unterschiedlicher Cha-
rakteristik entstehen. Deshalb bemiiht man sich in der
Praxis, das Anspinnen mdglichst bei Produktionsge-
schwindigkeit vorzunehmen. Um dabei zu einem er-
folgreichen Anspinnen und auch zu einem in Garn
nicht stérenden Ansetzer zu gelangen, miissen beim
Anspinnen fiir da. Rickliefern des Fadens in den
Spinnrotor, fir die Zuspeisung der Fasern und das
Einsetzen des Fadenabzuges aus dem Spinnrotor
genaue Zeitverhéltnisse eingehalten werden. Die
entsprechenden Aggregate laufen mit den fiir das An-
setzen bzw. fiir das Spinnen gewahlten Geschwindig-
keiten und werden entsprechend dem zeitlichen Ein-
satz gesteuert. Je nach der zu spinnenden Garnnum-
mer ist beim Anspinnen auf das friihzeitige Einsetzen
der Speisung zu achten, damit die entsprechende Fa-
sermenge im Rotor rechtzeitig zur Verfiigung steht,
mit welcher das zuriickzulieferende Fadenende ent-
sprechenden Kontakt finden kann, bevor der Faden-
abzug einsetzt. Erfolgt der Fadenabzug zu spét, so
wird der Faden iiberdreht, und es entsteht ein Faden-
bruch. Andererseits kann sich bei zu kurzer Verweil-
dauer das Fadenende im Spinnrotor nicht geniigend
mit dem Faserring verbinden, so dal} durch den plétz-
lich einsetzenden Fadenabzug ebenfalls ein Faden-
bruch entsteht.

GemalR einem gattungsgemafen Verfahren wird
der von der Spule abgezogene Faden zum Anspinnen
vor die Miindung des Fadenabzugsrohres gebracht
(DE-OS 20 12 108). Sodann wird der Anspinnfaden
durch Riickdrehen der Spule unter Ausniitzung des
Spinnunterdruckes in das Fadenabzugsrohr einge-
fiihrt und sofort bis in die Sammelrille des Spinnrotors
zuriickgeliefert. Wegen der Tragheit der Spule ist auf
diese Weise die Verweildauer des Fadens im Spinn-
rotor recht groR, so dal} - insbesondere bei héheren
Rotordrehzahlen - die Gefahr besteht, dal der Faden
tiberdreht wird und ein Fadenbruch entsteht.

Es ist bekannt, den von der Spule abgezogenen
Faden an einer geeigneten Stelle abzuschneiden und
das so erzeugte Fadenende in das Fadenabzugsrohr
einzufiihren, wobei das Fadenende nicht in das Inne-
re des Spinnrotors reicht (US-PS 4 022 011). Diese
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Verfahrensweise ist nicht geeignet, gute und gleich-
maBRige Ansetzer zu erzeugen, da auf diese Weise
keine Fadenenden entstehen, die in definierter Lange
eine Verbindung mit den in den Spinnrotor eingespei-
sten Fasern eingehen insbesondere, wenn Spinnro-
toren mit unterschiedlichen Durchmessern zur Ver-
wendung kommen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zu schaffen, die diese Nach-
teile vermeiden und gute Ansetzer bei hoher Spinn-
geschwindigkeit ermdglichen.

Zur Lésung der Aufgabe wird erfindungsgeman
der Faden auf eine solche Lénge gebracht wird, dal
das dem Fadenabzugsrohr unter Bildung der Faden-
reserve zugefiihrte Fadenende bis vor die Miindung
des Fadenabzugsrohres reicht, und daR das Faden-
ende aus dieser Stellung zum Einfiihren in die Spinn-
vorrichtung durch Ricklieferung um eine bestimmte
Wegstrecke in eine Bereitschaftsstellung innerhalb
des Fadenabzugsrohres gebracht wird, wobei diese
Wegstrecke in Abhéngigkeit vom Durchmesser der
Fasersammelfldche der Offenend-Spinnvorrichtung
bestimmt wird.

Die Riicklieferzeit des Fadens fiir die Kontaktauf-
nahme mit den Fasern im Spinnrotor ist auf diese
Weise stets gleich, so daR fir die Kontaktfindung des
Fadenendes unabhdngig vom Durchmesser der
Fasersammelfldche stets die gleichen Bedingungen
vorgegeben sind. Dies fiihrt zu einer wesentlich ver-
einfachten und prézisen Zeitsteuerung und erlaubt
das Ansetzen selbst bei hoher Spinngeschwindigkeit.
Es werden prazise Ansetzer von hoher Qualitat er-
reicht.

Vorzugsweise beginnt der Abzug des wiederan-
gesponnenen Fadens in einem zeitlich bestimmbaren
Abstand zum Auflésen der Fadenreserve, so dal ei-
ne Anpassung an verschiedene Materialien etc. mog-
lich ist.

Die Bereitstellung des Fadenendes fiir das An-
spinnen erfolgt vorteilhafterweise dadurch, dal die
Riicklieferung in die Bereitschaftsstellung durch er-
neute Riick lieferung von der Spule erfolgt.

Um eine besonders rasche Freigabe der Faden-
reserve zu ermdglichen, erfolgt dieses Freigeben der
Fadenreserve vorzugsweise durch Abwerfen des Fa-
dens.

Durch die Maltnahme, dal der Faden nach Been-
digung der Riicklieferung bis zum Einsetzen des nor-
malen Spinnabzuges in einer groferen Entfernung
von der Offenend-Spinnvorrichtung als dieser Spinn-
abzug einem Hilfsabzug unterworfen wird, kann sich
die fiir das Ansetzen im Faden notwendige Drehung
individuell dem Faden anpassen. Der Fadenabzug
setzt weich ein, wodurch das Anspinnen bei hohen
Spinngeschwindigkeiten ebenfalls begiinstigt wird.
Die Fadenbruchzahlen beim Anspinnen werden her-
abgesetzt, und die ReiRfestigkeit im Ansetzer wird
wesentlich erhdht.
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Der Hilfsabzug kann erfindungsgemaf - je nach
Konstruktion der Anspinnvorrichtung - unabh&ngig
vom Aufwinden oder auch ausschlieBlich durch die
Spule erfolgen. Nach einer kurzen Zeit, die ausreicht,
dall der Hilfsabzug seine volle Geschwindigkeit er-
reicht, wird der Faden an das Abzugswalzenpaar
tibergeben. Da der Faden zu diesem Zeitpunkt bereits
mit voller Geschwindigkeit von der Offenend-Spinn-
vorrichtung abgezogen wird, gibt es hierbei keinen
Geschwindigkeitssprung, so dal® auch zu diesem
Zeitpunkt die Gefahr von Fadenbriichen nicht be-
steht.

Zum Kompensieren der unterschiedlichen Spu-
lendurchmesser und der hierdurch bedingten unter-
schiedlichen Spulenmitnahme ist vorteilhalfterweise
vorgesehen, dal der AnpreRdruck zwischen Spule
und Spulenantrieb mit wachsendem Spulendurch-
messer erhdht wird.

Zweckmaigerweise ist vorgesehen, da® der An-
lauf des Fadenabzuges bei einer geringeren in der
Offenend-Spinnvorrichtung wirksamen Fasermenge
sanfter und bei einer gréReren in der Offenend-
Spinnvorrichtung wirksamen Fasermenge starker
beschleunigt wird. Dadurch istim Augenblick des Ein-
setzens des Fadenabzuges weniger Fasermaterial in
der Offenend-Spinnvorrichtung erforderlich, d.h. die
Verweilzeit zwischen Ende der Riicklieferung und Be-
ginn des Fadenabzuges kann kiirzer gehalten wer-
den, so dafd die sonst zu einer Dickstelle in der Faden-
stérke fiihrende GbermaRige Fasermenge in der Of-
fenend-Spinnstelle vermieden werden kann, wéh-
rend gleichzeitig infolge der richtigen Drehungsfort-
pflanzung in die Offenend-Spinnvorrichtung die
Garnfestigkeit gegeniber den bisher auf Gbliche Wei-
se erzeugten Fadenansetzern nicht abfallt.

Gemal einem besonders vorteilhaften Verfah-
ren wird vor dem Wiederanspinnen der Druckroller
des Abzugswalzenpaares von der angetriebenen
Walze abgehoben, der Faden nach dem Ablangen
dem Abzugsrohr vorgelegt, so daR der Faden einen
gekrimmten Verlauf iiber die angetriebene Walze
nimmt, und zum Einsetzen des normalen Spinnabzu-
ges wieder aufgesetzt, wenn die Spule die volle Spul-
geschwindigkeit erreicht hat. Hierdurch 1aRt sich ein
prazises und garnschonendes Einsetzen des Faden-
abzuges erzielen, wobei eine Steuerung des Druck-
rollers von einer Wartungsvorrichtung aus, die l&dngs
einer Vielzahl von Offenend-Spinnstellen verfahrbar
ist, eine besonders wirtschaftliche Vorrichtung er-
mdglicht.

Vorzugsweise wird zum Anspinnen vorgesehen,
dall der Druckroller des Abzugswalzenpaares von
der angetriebenen Walze abgehoben wird, dal} ferner
die Spule vom Hauptantrieb freigegeben wird, dal
anschlieRend der Faden bei gleichzeitiger Riickdre-
hung der Spule von dieser abgezogen, iiber ein Ab-
wurforgan gefiihrt, auf eine definierte Lange ge-
bracht, sodann das beschnittene Fadenende vor die
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Miindung des Fadenabzugsrohres gebracht und da-
durch zwischen die angetriebene Walze und den
Druckroller des Abzugswalzenpaares gelangt und
anschlieRend in die Bereitschaftsstellung im Faden-
abzugsrohr zuriickgeliefert wird, woraufhin das Ab-
wurforgan den Faden abwirft, der nun durch den in
der Spinnvorrichtung herrschenden Unterdruck auf
die Fasersammelfldche geliefert wird, dal® anschlie-
Rend der neu gesponnene Faden von der
Fasersammelflache mit zunehmender Geschwindig-
keit abgezogen wird und dal} schlieRlich nach Errei-
chen der vollen Spulgeschwindigkeit die Spule auf
den Hauptantrieb abgesenkt und der Druckroller wie-
der auf die angefriebene Walze des Abzugswalzen-
paares aufgesetzt wird. Dies erméglicht nicht nur ein
sicheres Anspinnen unabhéngig von den jeweiligen
Spinnbedinungen, sondern dariiber hinaus auch ein
kontrolliertes und garnschonendes Wiederabziehen
des neu gesponnenen Fadens.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist erfindungs-
gemalR eine auf den Durchmesser der
Fasersammelflache einstellbare LangenmefRvorrich-
tung fiir das Riickliefern des Fadenendes in eine Be-
reitschaftsstellung innerhalb des Fadenabzugsroh-
res vorgesehen, so dal unabhéngig vom Durchmes-
ser der Fasersammelfldche stets der gleiche Weg der
Anspinnriicklieferung erzielt wird.

Die LangenmefRvorrichtung hat die Aufgabe, den
Faden in eine vorbestimmte Bereitschaftsstellung zu
bringen, wéhrend das Abwurforgan es dem Faden er-
mdglicht, in Kontakt mit den der Offenend-Spinnvor-
richtung zugefiihrten Fasern zu gelangen. Um stets
konstante Anspinnriicklieferungen durch das Faden-
abwurforgan und um damit auch konstante Anspinn-
bedingungen zu schaffen, auch wenn die Offenend-
Spinnvorrichtung mit Fasersammelfdchen unter-
schiedlicher Durchmesser betreibbar ist, ist die Lan-
genmefBvorrichtung auf den jeweils gewéahlten Durch-
messer der Fasersammelfldche des Spinnorganes
einstellbar.

Hierdurch 4Rt sich auf einfache Weise die An-
spinnriicklieferung auch fiir unterschiedliche Durch-
messer der Fasersammelflache einstellen.

Um zu erméglichen, dal sich die in der Anspinn-
phase entstehende Drehuhg auf eine gréRere Lénge
des Fadens verteilen kann, ist in vorteilhafter Ausge-
staltung des Erfindungsgegenstandes eine Hilfsab-
zugsvorrichtung vorgesehen, die in gréRerer Entfer-
nung von der Offenend-Spinnvorrichtung angeordnet
ist als das Abzugswalzenpaar. Hierdurch wird das An-
spinnen bei besonders hohen Drehzahlen des Spinn-
organes ermdglicht.

Gemal einer zweckméaRigen Ausbildung des Er-
findungsgegenstandes ist die Hilfsabzugsvorrich-
tung als Hilfsabzugswalzenpaar ausgebildet, was be-
sonders vorteilhaft ist im Zusammenhang mit einer
den Ansetzer ersetzenden Fadenverbindungsvor-
richtung, weshalb in weiterer Ausgestaltung des Er-
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findungsgegenstandes zwischen dem Abzugswal-
zenpaar und dem Hilfsabzugswalzenpaar eine Fa-
denverbindungsvorrichtung in den Fadenlauf bring-
bar ist.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrung des Erfin-
dungsgegenstandes wird die Hilfsabzugsvorrichtung
durch die Spule und eine in beiden Drehrichtungen
antreibbare Antriebsrolle gebildet, wobei der Antrieb
der Antriebsrolle zweckmaRigerweise in Anpassung
an den in der Offenend-Spinnvorrichtung wirksamen
Anlauf der Fasereinspeisung einstellbar ist Diese
Vorrichtung erméglicht es, den Fadenabzug so auf
die volle Geschwindigkeit hochzufahren, daf
Geschwindigkeitssspriinge vermieden werden, so
daf die Gefahr von Fadenbriichen nicht besteht.

Zur Vermeidung starker Eindriickkanten kann er-
findungsgemaR die Antriebsrolle einen aus einem
weichen Material, vorzugsweise Weichgummi, beste-
henden Mantel tragen.

Durch die Mallnahme, dal} der Antriebsrolle eine
AnpreRvorrichtung zugeordnet ist, durch welche die
Antriebsrolle bei wachsendem Spulendurchmesser
mit zunehmendem Anpref3druck gegen die Spule ge-
driickt wird, kann erreicht werden, dal® unabhangig
vom Spulendurchmesser eine stets gleiche Spulen-
beschleunigung erzielt wird.

Wird vorgesehen, daR die Antriebsrolle auf der
der Spulwalze abgewandten Seite gegen die Spule
gepreldt wird, so erhéalt man je nach GréRe der Spule
unterschiedliche Stellungen der Antriebsrolle beim
Antreiben der Spule, so daB sich jeweils der augen-
blickliche Durchmesser der Spule auswirkt.

Eine kompakte Ausbildung des Spulenhilfsantrie-
bes wird erfindungsgeman dadurch erzielt, dal® die
Antriebsrolle von einem Schwenkarm getragen wird,
auf den eine Torsionsfeder einwirkt. Durch entspre-
chende Wahl der Kenndaten der Federkonstanten,
Abmessungen und Vorspannung kénnen unabhéngig
vom Spulendurchmesser stets gleiche Anspinnver-
héltnisse erzielt werden.

Um verschiedene wéhrend des Anspinnens ar-
beitende Elemente von ein und demselben Antrieb
aus steuern zu kdnnen, ist gemal einem weiteren
Merkmal der Erfindung vorgesehen, dal® die An-
triebsrolle von einem Schwenkarm getragen wird,
dessen Antrieb eine drehbare Nockenscheibe sowie
ein verstellbares Zwischengestidnge zwischen
Nockenscheibe und Schwenkarm aufweist. Das
Zwischengesstange ermdglicht auf besonders einfa-
che Weise eine Justierung des Schwenkarmes.

Vorteilhafterweise ist ein Hubelement vorgese-
hen, das zwischen Spulwalze und Spule einschiebbar
ist, und eine auf die Spulenarme zur Einwirkung
bringbare Stiitzeinrichtung, die nach Riickziehen des
Hubelementes einen stets gleichen Abstand zwi-
schen der Umfangsflache der Spule und der Spulwal-
ze sichert. Hierdurch wird die Spule bei Auftreten ei-
nes Fadenbruches sofort von der Spulwalze abgeho-
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ben. Dies kann so rasch geschehen, dal das Ende
des gebrochenen Fadens die Spule gar nicht mehr er-
reicht und frei von der Spule herabhéngt. Das Aufneh-
men des Fadens fir die Riicklieferung ist somit be-
sonders einfach. Aber auch dann, wenn der Faden
auf die Spule gelangt, kann er hier leicht aufgenom-
men werden beim spateren Riickdrehen der Spule,
da durch das rasche Stillsetzen der Spule verhindert
wird, daR der Faden fest in die Spule eingewalzt wird.
Das Hubelement ist dabei so ausgebildet, da® zwi-
schen der Spule und der Spulwalze ein definierter Ab-
stand gebildet wird, so daR sich auf die Arbeitsstel-
lung der Antriebsrolle, welche mit der der Spulwalze
abgewandten Seite der Spule zusammenarbeitet, der
augenblickliche Durchmesser der Spule auswirkt.

Bei einer bevorzugten mechano-elektrischen
Ausfiihrung des Erfindungsgegenstandes weist die
Stiitzeinrichtung einen durch einen steuerbaren An-
trieb verschwenkbaren Antriebshebel sowie einen auf
diesem angeordneten und zwischen zwei Endstellun-
gen verschwenkbaren Stiitzhebel auf, der durch ein
elastisches Element in Richtung zur Spule beauf-
schlagt und dadurch in seine erste Endstellung und
bei Auflaufen auf einen der beiden Spulenarme in sei-
ne zweite Endstellung bringbar ist, der eine Schalt-
vorrichtung zur Beendigung der Schwenkbewegung
des Antriebshebels zugeordnet ist. Bei einer solchen
Ausbildung der erfindungsgemafen Vorrichtung wird
eine Schaltvorrichtung mechanisch betatigt. AuRer-
dem wird mit Hilfe der vorgenannten erfindungsge-
maRen Vorrichtung erreicht, daR trotz unterschiedli-
cher Stellungen der Spulenarme diese von der Stiitz-
einrichtung stets so abgestiitzt werden, daf® der stets
gleiche Abstand zwischen den Umfangsflachen der
Spule und der Hauptantriebswalze sichergestellt ist,
so dal} das Hubelement zuriickgezogen werden und
die Stitzfunktion der Stiitzeinrichtung iiberlassen
kann. ZweckmafRigerweise werden die Endstellung
des Stiitzhebels durch zwei am Antriebshebel ange-
brachte Anschlage festgelegt. GemaR einer bevor-
zugten Ausfiihrung des Erfindungsgegenstandes ist
der steuerbare Antrieb fiir den Antriebshebel als elek-
trischer Motor und die Schaltvorrichtung als ein auf
dem Antriebshebel angeordneter elektrischer Schal-
ter ausgebildet, welcher bei Betdtigung durch den
Stiitzhebel die Stromzufuhr zum Motor unterbricht.

Besonders vorteilhaft ist bei einer Offenend-
Spinnmaschine mit einer Vielzahl von Offenend-
Spinneinrichtungen eine Ausbildung, gemat welcher
der Druckroller, der von einer l&ngs einer Vielzahl von
Offenend-Spinnvorrichtungen verfahrbaren War-
tungsvorrichtung aus von der angetriebenen Abzugs-
walze abhebbar und auf die angetriebene Abzugswal-
ze wieder aufsetzbar ist. Auf diese Weise Rt sich ei-
ne wenig aufwendige, fiir das erfindungsgeméfe An-
spinnen geeignete Vorrichtung schaffen.

Der Anmeldegegenstand schafft die Vorausset-
zungen dafiir, daf auch bei hohen Rotorgeschwindig-
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keiten sicher angesponnen werden kann, so dal} eine
genaue zeitliche Abstimmung des Ansetzvorganges
an die Hochlaufkurve des Spinnrotors nicht erforder-
lich ist. Hierdurch wird eine wesentliche Vereinfa-
chung der Steuerung erreicht, die grof3e zeitliche To-
leranzen zulaRt und somit leicht zu beherrschen ist.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
werden anhand der nachstehenden Beschreibung
und mehrerer in Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele erldutert. Es zieigen:

Figur 1 den Erfindungsgegenstand in schemati-

scher Seitenansicht,

Figur 2 eine Abwandlung eines Details der in Fi-

gur 1 gezeigten Vorrichtung in der Draufsicht, und

Figur 3 und 4 eine weitere Abwandlung des Erfin-

dungsgegenstandes in zwei verschiedenen Ar-

beitsphasen in schematischer Seitenansicht.

Zunachst werden die Vorrichtung und das Ver-
fahren anhand der Figur 1 erldutert. In dieser Abbil-
dung sind die wesentlichen Teile einer nach dem Of-
fenend-Spinnverfahren arbeitenden Spinnmaschine
1 wiedergegeben, soweit sie zum Verstindnis der Er-
lduterung erforderlich sind. Diese Teile sind in der
Praxis in der Regel auf die Spinnmaschine 1 und eine
ldngs der Spinnmaschine 1 verfahrbare Wartungs-
vorrichtung 2 verteilt, doch ist es auch mdglich, alle
gezeigten Elemente auf der Spinnmaschine 1 selber
vorzusehen und auf die Wartungsvorrichtung 2 zu
verzichten, insbesondere bei Testmaschinen mit ei-
ner oder nur wenigen Spinnstellen.

Die abgebildete Spinnmaschine 1 weist eine Viel-
zahl von Spinnstellen auf, von denen Figur 1 aller-
dings lediglich eine Spinnstelle zeigt. Pro Spinnstelle
ist eine Offenend-Spinnvorrichtung mit einem in ei-
nem Gehduse 10 angeordneten Spinnelement, ein
Abzugswalzenpaar 13 sowie eine Spulvorrichtung 30
vorgesehen. In der gezeigten Ausfiihrungsform dient
beispielsweise als Spinnelement ein Spinnrotor 11,
der einen Faden 3 erzeugt, welcher nach dem Einbin-
den von auf (bliche Weise mit Hilfe einer
Faserliefervorrichtung und einer Auflésevorrichtung
-z.B.in Form einer Auflésewalze - dem Spinnelement
zugefiihrten Fasern mit Hilfe des Abzugswalzenpaa-
res 13 durch ein Abzugsrohr 12 aus dem Gehé&use 10
abgezogen wird. Im Fadenlauf zwischen Gehause 10
und Abzugswalzenpaar 13 ist ein Fadenwéachter 36
angeordnet.

Zum Aufwinden des Fadens 3 weist die Spinnma-
schine 1 eine Spulvorrichtung 30 auf, die im wesent-
lichen eine Hauptantriebswalze 31 zum Antreiben der
von zwei schwenkbaren Spulenarmen 32 auswech-
selbar aufgenommenen Spule 33 besitzt. Die Spulen-
arme 32 sind um eine Achse 34 schwenkbar.

Zum Ausgleich der beim Changieren des Fadens
3 schwankenden Fadenspannung ist in bekannter
Weise im Fadenlauf zwischen dem Abzugswalzen-
paar 13 und der Spule 33 ein Fadenspannungsaus-
gleichsbiigel 14 angeordnet.
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An der Spinnmaschine 1 istferner pro Spinnstelle
ein Teil einer Spulenhubeinrichtung 4 bildendes Hu-
belelement 40 vorgesehen, das durch Einschieben
zwischen die Hauptantriebswalze 31 und die Spule
33 letztere um einen bestimmten Wert a von der
Hauptantriebswalze 31 abhebt, so dal ein durch die
Starke des Hubelementes 40 definierter Abstand a
zwischen den Umfangsflachen der Spule 33 und der
Hauptantriebswalze 31 gebildet wird.

Auf der Wartungsvorrichtung 2 ist ein Saugrohr
20 angeordnet, das an die Unterseite der von der
Hauptantriebswalze 31 abgehobenen Spule 33 bring-
bar ist, um dort das Ende eines gerissenen Fadens 3
aufnehmen zu kénnen. Das Saugrohr 20 besitzt eine
gekropfte Form und weist auf seiner der Spinnma-
schine 1 zugewandten Seite einen Langsschlitz (nicht
gezeigt) auf, so daR der Faden 3 bei zunehmendem
Eintreten in das Saugrohr 20 diesen Schlitz in Form
einer Sehne teilweise wieder verlassen kann.

Die Wartungsvorrichtung 2 trégt ferner ein Hilfs-
walzenpaar 21, das von einem um eine Achse 22
schwenkbaren Hebel 23 so getragen wird, dall das
Hilfswalzenpaar 21 den sehnenartig zum Saugrohr
20 angeordneten Faden 3 ergreifen und dem Abzugs-
rohr 12 zufiihren kann.

AuBerdem ist auf der Wartungsvorrichtung 2 ein
Spulenhilfsantrieb 5 angeordnet. Der Spulenhilfsan-
trieb 5 besitzt einen Schwenkarm 50, der auf einer
Achse 51 schwenkbar gelagert ist und an seinem frei-
en Ende eine Rolle 52 tragt, die auf nichtgezeigte
Weise von einem nichtgezeigten Anfrieb aus wahlwei-
se in der einen oder anderen Richtung angetrieben
werden kann. Die Rolle 52 ist von einem aus Weich-
gummi oder einem anderen weichen Material beste-
henden Mantel 53 umgeben.

Auf der Wartungsvorrichtung 2 ist ferner ein
Schwenkantrieb 6 fiir den Schwenkarm 50 angeord-
net, der in der gezeigten Ausfiihrung eine von einem
Motor 60 angetriebene Nockenwelle 61 aufweist, auf
welchem eine Nockenscheibe 62 angeordnet ist. Auf
einer von der Wartungsvorrichtung 2 getragenen
Achse 63 ist schwenkbar ein zweiarmiger Hebel 64
gelagert, an dessen einem Ende die Nockenscheibe
62 angreifen kann und mit dessen anderem Ende ein
Stellglied 65 verbunden ist. Diese Stellglied 65, des-
sen freies Ende mit dem Schwenkarm 50 verbunden
ist, besteht in der gezeigten Ausfiihrung aus zwei Bol-
zen 66 und 67, die gegenldufige Gewinde aufweisen
und auf denen eine Gewindehiilse 68 mit gegenlaufi-
gen Gewinden aufgeschraubt ist, so dall durch Dre-
hen der Gewindehiilse 68 der Abstand zwischen dem
Hebel 64 und dem Schwenkarm 50 gedndert werden
kann. Auf diese Weise ist eine genaue Justierung des
Hebels 64 zum Schwenkarm 50 méglich. Die Nocken-
scheibe 62 bewirkt bei entsprechender Stellung ein
Abheben der Rolle 52 von der Spule 33, wahrend eine
am Schwenkarm 50 angreifende Zugfeder 7 bewirkt,
dall der Schwenkarm 50 sich bei Freigabe des He-
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bels 64 durch die Nockenscheibe 62 an der Spule 33
abstiitzt.

Am Spulenarm 32 ist ein zusétzlicher Arm 35 an-
gebracht, mit welchem eine Stitzeinrichtung 8 zu-
sammenarbeiten kann. In der gezeigten Ausfiihrung
besteht die Stiitzeinrichtung 8 im wesentlichen aus ei-
nem schwenkbar gelagerten Antriebshebel 80, an
dessen freiem Ende ein Stiitzhebel 81 angelenkt ist.
Dieser zweiarmige Stiitzhebel 81 ist zwischen zwei
am Antriebshebel 80 angebrachten Anschldgen 82
und 83 bewegbar und wird mittels eines als Druckfe-
der 84 ausgebildeten elastischen Elementes, das
sich mit seinem einen Ende am Antriebshebel 80 und
mit seinem anderen Ende am Stiitzhebel 81 abstiitzt,
so beaufschlagt, dal sich der Stiitzhebel 81 norma-
lerweise am Anschlag 82 abstiitzt. Am Antriebshebel
80 ist ein Schalter 85 so vorgesehen, dal® der Stiitz-
hebel 81 bei Anlage am Anschlag 83 diesen Schalter
85 betatigt, ohne sich am Schaltergehause abzustiit-
zen. Der Schalter 85 ist elektrisch mit einem Motor 86
verbunden, der als Schwenkantrieb fiir den Antriebs-
hebel 80 dient und bei Stillsetzen den Antriebshebel
80 in seiner gegenwdrtigen Position sichert. Der Mo-
tor 86 ist mit einer Steuereinrichtung 9 verbunden, die
auch mit dem Motor 60 in Verbindung steht.

Die vorstehend im Aufbau beschriebene Vorrich-

tung arbeitet wie folgt:
Wenn ein Fadenbruch auftritt, so 16st dieser (iber den
Fadenwéchter 36 die Beendigung der Faserzufuhr in
den Spinnrotor 11 sowie ein Abheben der Spule 33 von
der Hauptantriebswalze 31 dadurch aus, daf das den
wesentlichen Bestandteil der Spulenhubeinrichtung 4
bildende Hubelement 40 zwischen Spule 33 und
Hauptantriebswalze 31 geschoben wird. Die Aufwin-
dung des Fadens 3 auf die Spule 33 wird somit du-
Rerst rasch unterbrochen, je nach Aufwindege-
schwindigkeit oftmals sogar, bevor das Fadenende
die Spule 33 erreicht hat. Durch Einschieben des
Hubelementes 40 zwischen Hauptantriebswalze 31
und Spule 33 bildet die Spulenhubeinrichtung 4 einen
genau definierten Abstand a zwischen den Umfangs-
flachen der Spule 33 und der Hauptantriebswalze 31,
wobei dieser Astand der Stérke des Hubelementes 40
zwischen Spule 33 und Hauptantriebswalze 31 ent-
spricht.

Durch die auch nach Stillsetzen der Faserliefer-
vorichtung weiterlaufende (nichtgezeigte) Aufldse-
walze wird der in den Arbeitsbereich der Auflésewalze
ragende Faserbart abgefrast und zusammen mit den
in der Garnitur der Auflésewalze befindlichen Fasern
dem Spinnrotor 11 zugefiihrt.

Von dem erwahnten Fadenwéachter 36 wird auf
bekannte Weise ein Signal ausgeldst, das entweder
die Wartungsvorrichtung 2 herbeiruft oder welches
bewirkt, daB die stetig umlaufende Wartungsvorrich-
tung 2 an der gestdrten Spinnstelle anhalt, um den
Fadenbruch zu beheben.

Wenn die Wartungsvorrichtung 2 an der betroffe-
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nen Spinnstelle ihre Arbeitsstellung eingenommen
hat, so wird von der Steuereinrichtung 9 aus eine
nichtgezeigte Rotorreinigungsvorrichtung voriiber-
gehend eingeschaltet, wodurch die sich im Spinnrotor
11 befindlichen Fasern in an sich bekannter Weise
aus diesem entfernt werden. Weiterhin wird auf nicht-
gezeigte Weise von der Wartungsvorrichtung 2 aus
der Druckroller des Abzugswalzenpaares 13 von der
angetriebenen Walze abgehoben. AuRerdem wird mit
Hilfe des Motors 86 der Antriebshebel 80 mit dem
Stiitzhebel 81 aufwérts geschwenkt. Bei dieser Be-
wegung gelangt der am Anschlag 82 anliegende
Stiitzhebel 81 zur Anlage am Arm 35 des Spulenar-
mes 32. Dadurch wird der Stiitzhebel 81 relativ zum
Antriebshebel 80 entgegen der Wirkung der Druckfe-
der 84 verschwenkt, bis er sich an den Anschlag 83
anlegt. In dieser Position betétigt der Stiitzhebel 81
den Schalter 85, der hierdurch geéffnet wird und so-
mit die Stromzufuhr zum Motor 86 unterbricht. Die
Hubbewegung des Antriebshebels 80 wird somit be-
endet und dieser Hebel in der gegenwartigen Position
fixiert. Jetzt wird von der Steuereinrichtung 9 aus be-
wirkt, daR das Hubelement 40 zuriickgezogen wird,
so daB dieser die Spule 33 freigibt. Dies kann durch
mechanische Einwirkung von der Wartungsvorrich-
tung 2 aus auf das Hubelement 40 geschehen oder
durch Betéatigung eines nichtgezeigten elektrischen
Elementes, das diese Riickbeziehung bewirkt. Trotz
des Riickzuges des Hubelementes 40 bleibt jedoch
die Spule 33 in ihrer gegenwartigen Paosition, da sie
durch den Stiitzhebel 81 abgestiitzt wird.

Nach Freigabe der Spule 33 durch das Hubele-
ment 40 bewirkt die Steuereinrichtung 9 auf nichtge-
zeigte Weise, dal das Saugrohr 20 in die Fadenauf-
nahmestellung gebracht wird. In dieser Stellung be-
findet sich das Saugrohr 20 an der Unterseite der
Spule 33, so daB der Abstand zwischen Saugrohr 20
und Spule 33 unabhangig vom Spulendurchmesser
im wesentlichen stets gleich ist. Aulerdem schaltet
die Steuereinrichtung 9 den Motor 60 ein, der eine
Drehung der Nockenwelle 61 bewirkt. Die Nocken-
scheibe 62 gibt auf diese Weise den Hebel 64 frei, so
dall durch Einwirkung der Zugfeder 7 auf den
Schwenkarm 50 die Rolle 52 zur Anlage an die Spule
33 gebracht wird. Je nach GréRe der Spule 33 ist hier-
bei die Zugfeder 7 mehr oder weniger stark gespannt,
so dal bei gréRerem Spulendurchmesser die An-
prekraft der Rolle 52 an die Spule 33 gréRer ist als
bei kleinerem Spulendurchmesser. Wenn somit jetzt
die Rolle 52 iiber nichtgezeigte Antriebsmittel zur
Riicklieferung des Fadens 3 angetrieben wird, so be-
wirkt dieser unterschiedliche AnprefRdruck eine Kom-
pensierung der Massentragheit und vermeidet einen
sonst wegen der unterschiedlichen Massen der Spule
33 auftretenden unterschiedlichen Schlupf.

Wiéhrend des Rickdrehens der Spule 33 wird der
Faden 3, der durch das rasche Stillsetzen der Spule
33 mit Hilfe des Hubelementes 40 nur lose auf dem
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Spulenumfang liegt, in das Saugrohr 20 gesaugt, wo-
bei er im Verlauf des Absaugens infolge der gekrépf-
ten Form des Saugrohres 20 in Form einer Sehne teil-
weise aus dem Saugrohr 20 wieder austritt. Nachdem
eine ausreichende Fadenlange in das Saugrohr 20
gelangt ist, wird durch Steuerung von der Steuerein-
richtung 9 aus die Riicklieferung des Fadens 3 unter-
brochen und das Saugrchr 20 in seine gestrichelt dar-
gestellte Position gebracht. AnschlieBend wird das
Hilfswalzenpaar 21 aus einer Ruhestellung aus um
die Achse 22 verschwenkt, wobei dieses Hilfswalzen-
paar 21 den Lauf des in den Schlitz des Saugrohres
20 eintretenden Fadens 3 passiert. Durch ibliche,
nichtgezeigte Mittel wird der Faden auf der der Spule
33 abgewandten Seite des Hilfswalzenpaares 21 ab-
getrennt und das Hilfswalzenpaar vor die Miindung
des Abzugsrohres 12 geschwenkt. Der Spinnrotor 11
oder ein anderes Offenend-Spinnelement ist inzwi-
schen wieder in Drehung versetzt und die Faserspei-
sung auf die Fasersammelflache ist wieder einge-
schaltet worden. In geeigneter zeitlicher Abstimmung
hierzu wird der Faden 3 erneut durch Drehen von
Spule 33 und Hilfswalzenpaar 21 zuriickgeliefert, bis
er die Fasersammelflache des Spinnrotors 11 oder ei-
nes anderen Offenend-Spinnelementes erreicht,
woraufhin die Klemmung des Hilfswalzenpaares 21
aufgehoben wird, beispielsweise durch Abheben der
weiter von der Achse 22 angeordneten Walze von der
naher zur Achse 22 angeordneten Walze. Hierdurch
wird der Faden 3 vom Hilfswalzenpaar 21 freigege-
ben. Das Hilfswalzenpaar 21 kehrt nun in seine Ru-
hestellung zuriick. Nach Freigabe des Fadens 3
durch das Hilfswalzenpaar 21 wird die Rolle 52 in um-
gekehrter Richtung angetrieben, so da® der Faden 3
aus dem Spinnrotor 11 abgezogen wird. Der Faden 3
wird somit in dieser Anspinnphase ausschlieBlich
durch die Spule 33 aus dem Spinnrotor 11 abgezo-
gen.

Wie geschildert, wird der Antrieb der
Faserliefervorrichtung zu einem auf das Riickliefern
und erneute Abziehen des Fadens 3 abgestimmten
Augenblick eingeschaltet. Da sich zun&chst die zuvor
geleerte Garnitur der Auflosewalze wieder fiillen
muB, bis der volle FaserfluB in den Spinnrotor 11 ge-
langen kann, ergibt sich im Hinblick auf den Spinnro-
tor 11 ein weiches Wirksamwerden der Faserliefe-
rung. Entsprechend diesem Wirksamwerden der Fa-
serlieferung soll auch der Fadenabzug "weich" wirk-
sam werden, um einen Ansetzer hoher Festigkeit zu
gewdbhrleisten und um andererseits einen iibermaRig
groRen Sprung in der Fadenspannung und damit Fa-
denbriiche zu vermeiden. Die Rolle 52 wird somit in
einer auf das Wirksamwerden der Faserlieferung im
Spinnrotor 11 abgestimmten Relation auf die normale
Spulgeschwindigkeit beschleunigt, wobei der unver-
meidbare Schlupf der Spule 33 bei der Beschleuni-
gung der Rolle 52 beriicksichtigt wird. Wie erwéhnt,
wird der Schlupf durch Wahl einer entsprechenden
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Federkonstanten, Ladnge und Spannung der Zugfeder
7 unabh&ngig vom jeweiligen Spulendurchmesser so
gehalten, daB er sich nicht oder lediglich innerhalb to-
lerierbarer Grenzen verfélschend auf die Fadenab-
zugsgeschwindigkeit auswirkt. Wenn die Spule 33 die
volle Spulgeschwindigkeit erreicht hat, werden die
Spule 33 durch Verschwenken des Antriebshebels 80
auf die Hauptantriebswalze 31 abgesenkt und durch
Einwirkung der Nockenscheibe 62 auf den Hebel 64
die Rolle 52 von der Spule 33 abgehoben. Ferner wird
der Druckroller des Abzugswalzenpaares 13 von der
Wartungsvorrichtung 2 freigegeben. Somit erfolgen,
wenn der Fadenwachter 36 nicht ein Millingen der
Fadenbruchbehebung anzeigt, der Fadenabzug und
die Aufwindung des Fadens 3 auf die Spule 33 wieder
unabh&ngig von der Wartungsvorrichtung 2 durch die
Spinnmaschine 1 selber. Die Fadenbruchbehebung,
deren samtliche Arbeitsschritte durch die Steuerein-
richtung 9 der Wartungsvorrichtung 2 gesteuert wer-
den, ist somit abgeschlossen.

Das beschriebene Verfahren ist nicht auf das ge-
zeigte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Auch die
Vorrichtung kann Abwandlungen im Rahmen techni-
scher Aquivalente oder anderen Kombinationen von
Merkmalen erfahren.

Wie erwéhnt, ist dem Hilfswalzenpaar 21 in (bli-
cher Weise eine Fadentrennvorrichtung zugeordnet,
die den Faden 3 auf eine bestimmte Lange bringt. Au-
Rerdem ist dem Hilfswalzenpaar 21 in bekannter Wei-
se eine RiickliefermeRvorrichtung zugeordnet, wel-
che die Anzahl Drehungen des Hilfswalzenpaares 21
und somit die Riickliefermenge des Fadens 3 festlegt.

Wie Figur 1 in gestrichelter Darstellung zeigt,
kann im Fadenlauf zwischen dem Abzugswalzenpaar
13 und der Spule 33 ein den Faden 3 umlenkendes
Abwurforgan 25 vorgesehen sein.

Beim Absaugen des Fadens 3 von der Spule 33
gelangt der Faden 3 auf das Abwurforgan 25. Wenn
der Faden 3 nach dem Abldngen auf ein vorgegebe-
nes Mal anschlieRend mit Hilfe des Hilfswalzenpaa-
res 21 dem Abzugsrohr 12 vorgelegt und zugefiihrt
wird, nimmt der Faden 3 einen gekriimmten Verlauf.
Durch die erwéhnte RiickliefermeReinrichtung - wel-
che beispielsweise als Zeitglied ausgebildet ist, das
die Dauer der Stromzufuhr zum Antriebsmotor des
Hilfswalzenpaares 21 steuert - wird das Hilfswalzen-
paar 21 um eine vorgegebene Anzahl Drehungen in
Riicklieferrichtung angetrieben. Hierdurch erreicht
das Fadenende im Fadenabzugsrohr 12 eine genau
definierte Stellung, welche in Figur 1 als Stellung B,
gekennzeichnet ist. In dieser Stellung B, befindet sich
das Fadenende zwischen den beiden Enden des Fa-
denabzugsrohres 12, wo es durch den in der Spinn-
vorrichtung wirkenden Unterdruck sicher gehalten
wird. Diese Stellung B, ist so gewéahlt, dal® dessen Ab-
stand langs dem Fadenabzugsweg im wesentlichen
gleich grof ist wie die zusatzliche Fadenstrecke, die
sich durch die Umlenkung durch das Abzugsorgan 25
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im Vergleich zum normalen Fadenverlauf zwischen
dem Abzugswalzenpaar 13 und der Spule 33 ergibt.

Das Hilfswalzenpaar 21 gibt nun den Faden 3 frei
und kann somit aus dem Bereich der Miindung des
Abzugsrohres 12 weggeschwenkt werden. Zum An-
spinnen wirft nun das Abwurforgan 25 den Faden 3
ab, dessen Ende aus der Bereitschaftsstellung B, bis
in den Bereich der Fasersammelfldche des als Bei-
spiel gewahlten Spinnrotors 11 gelangt, wo es die in-
zwischen eingespeisten Fasern einbindet. In zeitli-
cher Abstimmung mit dem Fadenabwurf durch das
Abwurforgan 25 setzt nun der Anspinnabzug durch
die Spule 33 ein.

Die freigegebene Fadenlange hat, wie erwahnt,
im wesentlichen dieselbe Lange, wie die Entfernung
der Bereitschaftsstellung B, langs des Fadenabzugs-
weges von der Sammelflache - d.h. Sammelrille des
Spinnrotors 11 - betragt; dabei ist jedoch in der abge-
worfenen Fadenreserve zu beriicksichtigen, dal das
Fadenende sich zum Aufbrechen und Einbinden des
Faserringes liber eine gewisse Lange des Umfanges
in der Sammelrille des Spinnrotors ablegen kénnen
muB. Durch die Freigabe des Fadens 3 sowohl durch
das Hilfswalzenpaar 21 als auch durch das Abwurfor-
gan 25 wird der Faden 3 allein durch den in der Offe-
nend-Spinnvorrichtung wirkenden Unterdruck in den
Spinnrotor 11 riickgeliefert. Je nach den Eigenschaf-
ten des Fadens 3 erfolgt dieses Riickliefern unter-
schiedlich rasch, wobei sich gezeigt hat, daR Féden,
die eine héhere Drehung aufnehmen kdnnen, ehe es
zum Abdrehen im Spinnrotor 11 kommt, diesem Un-
terdruck rascher folgen als Faden, die unelastischer
sind und daher mehr zum Uberdrehen und Abdrehen
neigen. Hierdurch ergibt sich eine gewisse selbsttati-
ge Anpassung des Anspinnvorganges an die Garnei-
genschaften, was die Anspinnsicherheit erhéht.

Bei Offenend-Spinnmaschinen, in denen Spinn-
elemente mit unterschiedlichen Durchmessern ihrer
Sammelflachen Anwendung finden kdnnen, ist vor-
gesehen, daR die RickliefermeRvorrichtung in Ab-
hangigkeit vom jeweils gewéhlten Durchmesser ein-
gestellt werden kann. Wenn beispielsweise die Riick-
liefermeRvorrichtung als digital einstellbares Zeitre-
lais ausgebildet ist, so geniigt es, entsprechend dem
gewdhlten Durchmesser die entsprechende Zeit als
Digitalwert vorzugeben, wodurch die Arbeitszeit des
Antriebsmotors fiir das Hilfswalzenpaar 21 und damit
auch der Riicklieferweg des Fadens 3 festgelegt wird.

In Figur 1 ist gestrichelt ein Spinnrotor 110 ge-
zeigt, der im Vergleich zum Spinnrotor 11 einen gré-
Reren Durchmesser aufweist. Damit unabhangig von
diesem Durchmesser stets der gleiche, durch das Ab-
wurforgan 25 erzielte Weg der Anspinnriick lieferung
vorgesehen werden kann, wird das Zeitrelais auf eine
dem gréReren Rotordurchmesser angepalite, hdhere
Zeit eingestellt, so dal das Hilfswalzenpaar 21 den
Faden 3 bis in die Bereitschaftsstellung B, liefert. Die
eigentliche Anspinnriicklieferung erfolgt auch hier
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wieder durch das beschriebene Abwurforgan 25.

Prinzipiell ist es zwar nicht erforderlich, daf das
Abwurforgan 25 bereits vor der Riicklieferung des Fa-
dens 3 durch das Hilfswalzenpaar 21 in seine Arbeits-
stellung gelangt, doch erspart dies eine mit dem Auf-
bau der Fadenreserve durch das Abwurforgan 25
synchronisierte Riicklieferung von der Spule 33, die
notwendig ist, wenn das Abwurforgan 25 die Reser-
veldnge erst zu einem spateren Zeitpunkt aufbaut.

Wie vorstehend beschrieben, ist es fir das Ver-
fahren wesentlich, daR die Drehung sich wahrend der
Anspinnphase von dem Fadenabschnitt aus, in dem
die Drehung entsteht, voriibergehend weiter als wéh-
rend des normalen Spinnvorganges in den dem
Spinnrotor 11 abgewandten Teil des Fadens 3 fort-
pflanzen kann. Hierzu ist es erforderlich, die Krafte,
die einen Drallstop bewirken kénnten, auf der der
Spule 33 zugewandten Seite des erwahnten Faden-
abschnittes kleiner zu halten als auf der dem Spinn-
rotor 11 zugewandten Seite dieses Fadenabschnittes
und so weit, wie dies konstruktiv méglich ist, zur Spu-
le 33 zu verschieben. Dies kann dadurch geschehen,
dall Umlenkpunkte fiir den Faden 3 wéhrend der An-
spinnphase beseitigt oder wenigstens so abge-
schwécht werden, dal sie keinen Drehungsstop bil-
den. Das kann z.B. so erfolgen, daf® das Abzugswal-
zenpaar 13 oder deren angetriebene Walze wahrend
des Anspinnens aus dem Fadenlauf weggeschwenkt
wird. Wenn durch Abheben der Druckwalze von der
angetriebenen Walze des Abzugswalzenpaares 13
die Fadenklemmung aufgehoben wird, so kann sich
die Drehung in Richtung zur Spule nahezu ungehin-
dert fortpflanzen, wéhrend die Drehungsfortpflan-
zung in den Spinnrotor 11 durch die Umlenkkante an
der dem Spinnrotor 11 zugewandten Miindung des
Abzugsrohres 12 erschwert wird.

Der Hilfsabzug fiir den Anspinnvorgang erfolgt in
der zuvor beschriebenen Ausfiihrung ausschliellich
durch individuelles Antreiben der Spule 33, doch ist
es auch denkbar, diesen Hilfsabzug unabhéngig von
der Spule 33 vorzunehmen. So kann beispielsweise
von der Wartungsvorrichtung 2 aus fiir den Anspinn-
abzug ein zusatzliches Hilfsabzugswalzenpaar 900 in
Né&he der Spule 33 in den Fadenlauf gebracht werden.
Allerdings ist das Abziehen des Fadens 3 in der An-
spinnphase ausschlieBlich durch die Spule 33 beson-
ders vorteilhaft, da auf diese Weise fiir den Anspinn-
abzug keine zusétzlichen Elemente bendtigt werden,
sondern eine entsprechende Wahl des beispielswei-
se als Zugfeder 7 ausgebildeten elastischen Elemen-
tes hierfiir geniigt.

Anhand der Figuren 3 und 4 wird nachstehend ei-
ne derartige Abwandlung mit einem Hilfsabzugswal-
zenpaar 900 geschildert. Da eine solche Ausfiihrung
insbesondere dann zweckmaRig ist, wenn sie in Ver-
bindung mit einer Fadenverbindungsvorrichtung 97
(z.B. Knoter, SpleiBvorrichtung etc.) Anwendung fin-
det, mit deren Hilfe die beim Anspinnen erzeugte Fa-
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denverbindung (Ansetzer) durch eine andere Art der
Fadenverbindung ersetzt wird, wird diese Abwand-
lung im Zusammenhang mit einer solchen Fadenver-
bindungsvorrichtung 97 beschrieben.

Das Hilfsabzugswalzenpaar 900 - das auf der
dem Spinnrotor 11 abgewandten Seite des Abzugs-
walzenpaares 13 vorgesehen ist - befindet sich in
dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel, ebenso wie die
nachstehend beschriebenen verschiedenen Elemen-
te, auf der Wartungsvorrichtung 2 und kann bei Be-
darf in seine Arbeitsstellung gebracht werden. Der
Faden 3 wird in das Hilfsabzugswalzenpaar, wenn
sich dieses in N&he des Laufes des in das Saugrohr
20 abgesaugten Fadens befindet, mit Hilfe nichtge-
zeigter und fir derartige Zwecke tblicher Mittel einge-
legt. Auf der dem Spinnrotor 11 abgewandten Seite
des Hilfsabzugswalzenpaares 900 ist die Mindung
91 einer Fadenabsaugvorrichtung 90 in den Faden-
lauf bringbar, so daR sie bei Nachlassen der Span-
nung im Fadenabschnitt zwischen Hilfsabzugswal-
zenpaar 900 und Spule 33 den iiberschiissigen Fa-
den aufnehmen kann. Der Miindung 91 dieser Faden-
absaugvorrichtung 90 ist eine Schneidvorrichtung 92
zugeordnet, die auf geeignete Weise gesteuert wer-
den kann. Die Schneidvorrichtung 92 ist in der ge-
zeigten Ausfilhrung auf einem um eine Achse 93
schwenkbaren Arm 94 angeordnet, doch ist es auch
mdglich, diese Vorrichtung vor der Miindung 91 an
der Fadenabsaugvorrichtung 90 zu befestigen. Auf
der der Miindung 91 abgewandten Seite der Schneid-
vorrichtung 92 befindet sich ferner eine Fadenklem-
me 95, die in der gezeigten Ausfiihrung gemeinsam
mit der Schneidvorrichtung 92 mit Hilfe eines Elektro-
magneten 96 betétigt wird.

Die bereits erwahnte und beispielsweise als Kno-
ter ausgebildete Fadenverbindungsvorrichtung 97 ist
im Fadenlauf zwischen dem Abzugswalzenpaar 13
und dem Hilfsabzugswalzenpaar 900 angeordnet.
Zwischen dem Abzugswalzenpaar 13 und der Faden-
verbindungsvorrichtung 97 befindet sich eine Faden-
speichervorrichtung 98. Des weiteren ist zwischen
der Fadenverbindungsvorrichtung 97 und dem Hilfs-
abzugswalzenpaar 900 ein Umlenkorgan 99 vorgese-
hen, das den sich zur Spule 33 erstreckenden Faden
zusammen mit einer Saugdiise 24 auf einem genau
definierten Fadenlauf hélt. Diese Saugdiise 24 ist aus
einer Fadenaufnahmestellung, in welcher sie den sich
von der Spule 33 zur Fadenklemme 95 erstreckenden
Fadenabschnitt aufnimmt, in die in Figur 4 gezeigte
Stellung bringbar.

Die in den Figuren 3 und 4 gezeigte Vorrichtung
arbeitet wie folgt:

Bei Auftreten eines Fadenbruches wird in der Weise,
wie dies am Beispiel der Figur 1 erértert wurde, die
betreffende Offenend-Spinnvorrichtung stillgesetzt
und die Wartungsvorrichtung 2 in die Anspinnstellung
gebracht. Auch das Vorbereiten und Absaugen des
Fadens 3 in das Saugrohr 20 erfolgen in der beschrie-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

benen Weise. Wenn eine ausreichende Fadenlénge
in das Saugrohr 20 hineingesaugt wurde, so dal® ge-
wihrleistet ist, daR der Faden 3 vom Saugrohr 20 si-
cher gehalten wird, wird der Faden 3 durch tbliche,
nichtgezeigte Mittel in die Klemmlinie des in N&he des
Fadenlaufs befindlichen Hilfsabzugswalzenpaares
900 eingelegt. Der durch Riickdrehen der Spule 33
weiterhin abgewickelte Faden wird nun von der sich
in Ndhe des Fadenlaufes zwischen Spule 33 und
Hilfsbzugswalzenpaar 900 befindlichen Miindung 91
der Fadenabsaugvorrichtung 90 aufgenommen und
in Form einer Schleife 37 abgesaugt. Sowie eine fiir
das Anspinnen ausreichende Fadenlange in die Fa-
denabsaugvorrichtung 90 abgesaugt worden ist, wird
die Spule 33 stillgesetzt und der Faden 38 zwischen
Spule 33 und Miindung 91 mit Hilfe der Schneidvor-
richtung 92 durchtrennt und durch die Fadenklemme
95 festgehalten.

Die Saugdiise 24 wird nun in den Bereich des Fa-
denlaufes zwischen Spule 33 und Fadenklemme 95
gebracht. Die Riickdrehung der Spule 33 wird fortge-
setzt. Die Fadenklemme 95 gibt den Faden 38 frei,
der nun von der Saugdise 24 aufgenommen wird.
Wenn die von der Saugdiise 24 aufgenommene Fa-
denlénge ein sicheres Halten des Fadens 38 auch bei
Verschwenken der Saugdiise 24 gewahrleistet, wird
diese in eine Position kurz nach dem Abzugswalzen-
paar 13 gebracht - in Richtung des Fadenabzugs aus
dem Fadenabzugsrohr 12 gesehen. Sodann wird das
Fadenumlenkorgan 99 in den Lauf des Fadens zwi-
schen der Spule 33 und der Saugdiise 24 ge-
schwenkt, wodurch der Faden 38 umgelenkt wird.

Unabhéangig hiervon wird der sich von der
Fadensaugvorrichtung 90 zum Saugrohr 20 er-
streckende und in das Hilfsabzugswalzenpaar 900
eingelegte Faden 3 vom Hilfswalzenpaar 21 aufge-
nommen, auf die fir das Anspinnen erforderliche
Lange gebracht und dem Absaugrohr 12 zugefiihrt.
Das Hilfswalzenpaar 21 und das Hilfsabzugswalzen-
paar 900 werden nun gleichzeitig und synchron zu-
riickgedreht, so daR der Faden 3 in den Spinnrotor 11
zuriickgeliefert wird. Sodann wird die Klemmung des
Hilfswalzenpaares 21 aufgehoben, woraufhin dieses
Hilfswalzenpaar 21 in seine Ausgangsstellung zu-
riickkehren kann. Die Klemmung des Hilfsabzugswal-
zenpaares 900, dessen Drehrichtung nun umgekehrt
wird, bleibt jedoch aufrechterhalten. Durch die Dreh-
richtungsumkehr dieses Hilfsabzugswalzenpaares
900 wird der Faden 3 wieder aus dem Spinnrotor 11
abgezogen. Der Faden 3 wird hierbei der Fadenab-
saugvorrichtung 90 zugefiihrt, die den gesponnenen
Faden 3 aufnimmt.

Ebenso wie beim Anspinnabzug durch die Spule
33 wird auch hier der Faden 3 in der Anspinnphase
auf einer sehr groRen Laénge freigegeben. Die durch
den mit voller Drehzahl rotierenden Spinnrotor 11 er-
zeugten Drehungen im Faden 3 kénnen sich somit auf
einer groRen Lange verteilen, so dal der Widerstand
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gegeniiber der Drehungsfortpflanzung bis auf die
Sammelflache (Sammelrille), der durch die Faden-
umlenkung an der dem Spinnrotor 11 zugewandten
Miindung des Fadenabzugsrohres 12 erzeugt wird,
eine wesentlich langere Zeit ausreicht, um eine iber-
maRige Drehung in dem in Spinnrotor 11 befindlichen
Fadenabschnitt zu verhindern. Innerhalb bestimmter
Maximalgrenzen kann so je nach GréRe des Abstan-
des des Hilfsabzugswalzenpaares 900 vom Fadenab-
zugsrohr 12 eine mehr oder weniger groRRe Drehzahl
des Spinnrotors 11 gewahlt werden.

Die Saugdiise 24 und das Umlenkorgan 99 neh-
men in bezug auf den Lauf des durch das Hilfsabzugs-
walzenpaar 900 aus dem Spinnrotor 11 abgezogenen
Fadens eine solche Stellung ein, dal® der Fadenab-
schnitt zwischen Saugdiise 24 und Umlenkorgan 99
im wesentlichen parallel zum Fadenabschnitt zwi-
schen Fadenabzugsrohr 12 und Hilfsabzugswalzen-
paar 900 verlauft. Die Spule 33 wird nun stillgesetzt.

Sodann wird der Fadenspeicher 98 in den Lauf
des durch das Hilfsabzugswalzenpaar 900 aus dem
Fadenabzugsrohr 12 abgezogenen Fadens ge-
schwenkt. AnschlieRend wird die Fadenverbindungs-
vorrichtung 97 in den Lauf der Faden 3 und 38 ge-
bracht. Wahrend der Fadenverbindungsvorgang
durchgefiihrt wird, miissen in seinem Arbeitsbereich
beide Faden 3 und 38 stillgesetzt sein. Dies geschieht
dadurch, dal® die vom Spinnrotor 11 nachgelieferte
Fadenmenge vom Fadenspeicher 98 zwischenge-
speichert wird, wéhrend der Faden 38 durch
Stillsetzen der Spule 33 ohnehin nicht bewegt wird.
Im Verlaufe des Fadenverbindungsvorganges wer-
den die beiden sich zur Fadenabsaugvorrichtung 90
und zur Absaugdiise 24 erstreckenden Faden abge-
schnitten und abgefiihrt.

Nach Beendigung des Vorganges der Fadenver-
bindung gibt die Fadenverbindungsvorrichtung 97
den sich nun wieder vom Spinnrotor 11 zur Spule er-
streckenden Faden frei. Die Spule 33 wird auf die
Hauptantriebswalze 31 abgesenkt und von dieser er-
neut angetrieben, wobei sich der Fadenspeicher 98
allmahlich wieder entleert. Auch das Umlenkorgan 99
gibt nun den Faden wieder frei, so dal} dieser den fir
die Produktion iiblichen Fadenlauf wieder einnimmt.

Soll die anhand der Figuren 3 und 4 beschriebene
Vorrichtung Anwendung finden, ohne daR der Anset-
zer durch eine andere Art einer Fadenverbindung er-
setzt werden soll, so werden die Schneidvorrichtung
92 und die Fadenklemme 95 nicht betétigt. Gleichzei-
tig mit dem Einsetzen des Anspinnabzuges durch das
Hilfsabzugswalzenpaar 900 oder kurz darauf wird die
Spule 33 wieder zur Anlage an die Hauptantriebswal-
ze 31 gebracht und in zeitgerechter Abstimmung hier-
zu in an sich bekannter Weise der Faden vom Hilfs-
abzugswalzenpaar 900 freigegeben.

Bei niedrigen Arbeitsgeschwindigkeiten kann die
Abzugshochlaufgeschwindigkeit frei gewéhlt werden;
bei hohen Fadenabzugsgeschwindigkeiten jedoch ist
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es aus den bereits geschilderten Griinden zweckma-
Rig, wenn die Hochlaufkurve an die im Spinnrotor 11
wirksame Hochlaufkurve der Faserspeisung ange-
paft ist.

Beim Antreiben eines Hilfsabzugswalzenpaares
900 gemaR den Figuren 3 und 4 ist das Einhalten ei-
ner bestimmten Hochlaufkurve kein Problem, da die
anzutreibenden Massen dieses Walzenpaares stets
konstant sind.

Um beim Anspinnabzug durch die Spule 33 defi-
nierte Schlupfverhéltnisse zu erzielen, ist es erfor-
derlich, da® zum Abheben der Spule 33 von der
Hauptantriebswalze 31 und zum Antreiben der Spule
separate Einrichtungen vorgesehen sind. Prinzipiell
ist es dabei méglich, daf® die Spulenhubeinrichtung 4
dabei am Spulenarm 32 bzw. einem an diesem ange-
brachten Arm 35 angreift und gleichzeitig die Stiitz-
einrichtung 8 bildet, d.h. die Spule 33 mit ihrer ge-
dachten Achse wéhrend der gesamten Fadenbruch-
behebung in einer bestimmten Abhebeposition halt.
Auch hierbei dndert sich entsprechend der Spulen-
groRe die Position des Schwenkarmes 50 des Spu-
lenhilfsantriebes 5, so daR auch hier die Zugfeder 7
in Abhéngigkeit vom Spulendurchmesser eine unter-
schiedliche Rollenanpreflkraft erzeugt. Allerdings
wirkt sich bei einer solchen Ausbildung lediglich der
Radius der Spule 33, also deren halber Durchmesser,
auf die Zugfeder 7 aus.

Wenn der Spule 33 eine Lichtschrankeniiberwa-
chung zugeordnet ist, so kann mit deren Hilfe auch ein
solches Abheben der Spule 33 bewirkt werden, da}
der Abstand a zwischen dem Umfang der Spule 33
und dem Umfang der Hauptantriebswalze 31 unab-
hangig von dem Spulendurchmesser stets gleich ist.
Auf diese Weise kann, ebenso wie bei dem anhand
der Abbildung 1 beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel,
der ganze Durchmesser der Spule 33 fiir die Ande-
rung der Federspannung ausgenutzt werden.

Eine solche Lichtschrankeniiberwachung kann
auch dann Anwendung finden, wenn eine Stiitzein-
richtung 8 vorgesehen ist, diese aber nicht separate
Antriebs- und Stiitzhebel aufweist.

Wenn eine Stiitzeinrichtung 8 vorgesehen ist mit
separatem Antriebs- und Stiitzhebel (80 und 81), so
ist eine Schaltvorrichtung vorgesehen, die in der ge-
zeigten Ausfiihrung als Schalter 85 ausgebildet ist.
Falls gewiinscht, kann an deren Stelle auch ein
Schaltgestidnge vorgesehen sein, das eine Abkupp-
lung des Antriebshebels 80 vom Motor 86 und seine
Fixierung (beispielsweise mit Hilfe einer Klinke) in
seiner augenblicklichen Position bewirkt. Auch kén-
nen die Anschldge 82 und 83 wahlweise am Antriebs-
hebel 80 oder am Stiitzhebel 81 angeordnet oder
auch auf beide Hebel aufgeteilt sein.

Die Stitzeinrichtung 8 muB sich nicht an einem
zusétzlichen Arm 35 des Spulenarmes 32 abstiitzen,
sondern kann auch an diesem selber oder einer Ver-
l&ngerung desselben angreifen.
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Auch die Ausbildung des dem Schwenkarm 50
zugeordneten elastischen Elementes kann von der
Abbildung abweichend sein. So ist es durchaus még-
lich, anstelle einer Feder einen hydraulischen oder
pneumatischen Kolben vorzusehen. Statt einer Zug-
feder 7 kann auch eine Druckfeder Anwendung fin-
den. Figur 2 zeigt eine weitere Abwandlung der Vor-
richtung, bei welchem eine Torsionsfeder 70 vorgese-
hen ist, deren einer Schenkel 71 sich am Schwenk-
arm 50 und deren anderer Schenkel 72 sich an einem
die Achse 51 des Schwenkarmes 50 aufnehmenden
Lager 54 abstitzt. Wie Figur 2 zeigt, ist eine solche
Ausfiihrung besonders kompakt.

Die Rolle 52 besitzt in der beschriebenen Ausfiih-
rung einen Mantel 53 aus Weichgummi oder einem
anderen Material. Hierdurch wird eine VergréRerung
der Anlagefléche der Rolle 52 auf der Spule 33 er-
reicht, da der Mantel 53 danach trachtet, dem auf ihn
einwirkenden Auflagedruck seitlich auszuweichen.
Die Rolle 52 kann dabei trotz guter Antriebsmitnahme
sogar eine glatte Oberflache aufweisen, so daR das
auf der Spule 33 aufgewickelte Material schonend be-
handelt wird im Vergleich beispielsweise zu einer
ganz aus Metall bestehenden und am Umfang mit ei-
ner Riffelung oder dgl. versehenen Rolle, die natiir-
lich auch méglich ist.

Der Antrieb der verschiedenen Elemente - wie
Saugrohr 20, Schwenkarm 50 und Antriebshebel 80
oder die angesprochenen, nicht gezeigten Elemente
- kann auf verschiedene Weise erfolgen, beispiels-
weise mit Hilfe von pneumatischen oder hydrauli-
schen Kolben. Die gezeigte Ausbildung miteinem ein-
stellbaren Zwischengestéinge 64, 65, 66, 67, 68 ist be-
sonders vorteilhaft, wenn der Motor 60 (ber die
Nockenwelle 61 verschiedene Nockenscheiben 62
antreibt, beispielsweise fiir die Bewegung des Saug-
rohres 20 und/oder fiir das Verschwenken des Hilfs-
walzenpaares 21 und/oder fiir das Abheben des
Druckrollers von der angetriebenen Walze des Ab-
zugswalzenpaares 13. In diesem Fall erméglicht das
Zwischengestinge 64, 65, 66, 67, 68 auf eine beson-
ders einfache Weise eine Anpassung der einzelnen
Antriebe an die Arbeitsbedingungen, insbesondere
wenn hierbei méglichst gleiche Dimensionen der Ein-
zelteile dieses Zwischengestanges vorgesehen wer-
den sollen.

Es ist ferner méglich, eine andere Richtung des
Materialflusses vorzusehen, wobei die Arbeitsele-
mente in von der Zeichnung abweichender, entspre-
chend angepalter Anordnung vorzusehen sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anspinnen einer Offenend-Spinn-
vorrichtung, bei welchem der Faden von einer
Spule abgezogen, abgeschnitten und das Faden-
ende unter Bildung einer Fadenreserve in das
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Fadenabzugsrohr eingefiihrt wird, wobei das Fa-
denende nicht in das Innere des Spinnrotors
reicht, und das Fadenende durch Auflésen der
Fadenreserve zum Anspinnen bis auf die
Fasersammelflache des Spinnrotors zuriickge-
liefert wird, von wo der wieder angesponnene Fa-
den abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet,
dall der Faden auf eine solche Lénge gebracht
wird, dal® das dem Fadenabzugsrohr unter Bil-
dung der Fadenreserve zugefiihrte Fadenende
bis vor die Mindung des Fadenabzugsrohres
reicht, und dal} das Fadenende aus dieser Stel-
lung zum Einfiihren in die Spinnvorrichtung durch
Riicklieferung um eine bestimmte Wegstrecke in
eine Bereitschaftsstellung innerhalb des Faden-
abzugsrohres gebracht wird, wobei diese Weg-
strecke in Abhangigkeit vom Durchmesser der
Fasersammelflache der Offenend-Spinnvorrich-
tung bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Abzug des wiederangespon-
nenen Fadens in einem zeitlich bestimmbaren
Abstand zum Auflésen der Fadenreserve be-
ginnt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Riickliefe rung in die Be-
reitschaftsstellung

durch erneute Riicklieferung von der Spu-
le erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf®
das Freigeben der Fadenreserve durch Abwer-
fen des Fadens erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf
der Faden nach Beendigung der Riicklieferung
bis zum Einsetzen des normalen Spinnabzuges
in einer gréReren Entfernung von der Offenend-
Spinnvorrichtung als dieser Spinnabzug Hilfsab-
zug unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Hilfsabzug unabh&ngig vom
Aufwinden des Fadens erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Hilfsabzug ausschlieRlich
durch die Spule erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der AnpreRdruck zwischen Spule
und Spulenantrieb mit wachsendem Spulen-
durchmesser erhéht wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf®
der Anlauf des Fadenabzuges bei einer geringe-
ren in der Offenend-Spinnvorrichtung wirksamen
Fasermenge sanfter und bei einer gréReren in
der Offenend-Spinnvorrichtung wirksamen Fa-
sermenge starker beschleunigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, zum Anspinnen einer Offenend-
Spinnvorrichtung, welche ein Abzugswalzenpaar
mit einem Druckroller und einer angetriebenen
Walze aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal®
vor dem Wiederanspinnen der Druckroller des
Abzugswalzenpaares von der angetriebenen
Walze abgehoben, der Faden nach dem Ablén-
gen dem Abzugsrohr vorgelegt wird, so da® der
Faden einen gekriimmten Verlauf iiber die ange-
triebene Walze nimmt, und zum Einsetzen des
normalen Spinnabzuges wieder ausgesetzt wird,
wenn die Spule die volle Spulgeschwindigkeit er-
reicht hat.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Druckroller von einer War-
tungsvorrichtung aus gesteuert wird, die langs ei-
ner Vielzahl von Offenend-Spinnstellen verfahr-
bar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 11 zum Anspinnen einer Offenend-
Spinnvorrichtung, welche ein Abzugswalzenpaar
mit einem Druckroller und einer angetriebenen
Walze, einen Hauptantrieb fiir die Spule sowie ein
Abwurforgan aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dall der Druckroller des Abzugswalzenpaares
von der angetriebenen Walze abgehoben wird,
daf ferner die Spule vom Hauptantrieb freigege-
ben wird, daB anschlielend der Faden bei gleich-
zeitiger Rickdrehung der Spule von dieser abge-
zogen, Uber ein Abwurforgan gefiihrt, auf eine
definierte Lange gebracht, sodann das beschnit-
tene Fadenende vor die Miindung des Fadenab-
zugsrohres gebracht und dadurch zwischen die
angetriebene Walze und den Druckroller des Ab-
zugswalzenpaares gelangt und anschlieRend in
die Bereitschaftsstellung im Fadenabzugsrohr
zuriickgeliefert wird, woraufhin das Abwurforgan
den Faden abwirft, der nun durch den in der
Spinnvorrichtung herrschenden Unterdruck auf
die Fasersammelflache geliefert wird, dall an-
schlieBend der neu gesponnene Faden von der
Fasersammelfldiche mit zunehmender Ge-
schwindigkeit abgezogen wird und da® schlieR-
lich nach Erreichen der vollen Spulgeschwindig-
keit die Spule auf den Hauptantrieb abgesenkt
und der Druckroller wieder auf die angetriebene
Walze des Abzugswalzenpaares aufgesetzt wird.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
12, mit einem zwischen Spinnvorrichtung und
Spule (33) angeordneten, den Faden (3) umlen-
kenden Fadenabwurforgan (25), gekennzeich-
net durch eine auf den Durchmesser der
Fasersammelflache einstellbare LAngenmefRvor-
richtung fir das Riickliefern des Fadenendes in
eine Bereitschaftsstellung innerhalb des Faden-
abzugsrohres, so daR unabhangig vom Durch-
messer der Fasersammelflache stets der gleiche
Weg der Anspinnriicklieferung erzielt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch eine Hilfsabzugsvorrichtung (33, 900), die
in grofRerer Entfernung von der Offenend-Spinn-
vorrichtung (10,11) angeordnet ist als das Ab-
zugswalzenpaar (13).

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Hilfsabzugsvorrichtung
durch ein Hilfsabzugswalzenpaar (900) gebildet
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} zwischen dem Abzugswal-
zenpaar (13) und dem Hilfsabzugswalzenpaar
(900) eine Fadenverbindungsvorrichtung (97) in
den Fadenlauf bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Hilfsabzugsvorrichtung
durch die Spule (33) und eine in beiden Drehrich-
tungen antreibbare Antriebsrolle (52) gebildet
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der Antrieb der Antriebsrolle
(52) in Anpassung an den in der Offenend-Spinn-
vorrichtung wirksamen Anlauf der Fasereinspei-
sung einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Antriebsrolle (52) ei-
nen aus einem weichen Material, vorzugsweise
Weichgummi, bestehenden Mantel (53) tragt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dall der Antriebsrolle (52) eine AnpreRvorrich-
tung (7, 70) zugeordnet ist, durch welche die An-
triebsrolle (52) bei wachsendem Spulendurch-
messer mit zunehmendem AnpreRdruck gegen
die Spule (33) gedriickt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Antriebsrolle (52) auf der
der Spulwalze (31) abgewandten Seite gegen die
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Spule (33) geprelt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Antriebsrolle (52) von ei-
nem Schwenkarm (50) getragen wird, auf den ei-
ne Torsionsfeder (70) einwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch
gekennzeichnet, daR die Antriebsrolle (52) von
einem Schwenkarm (50) getragen wird, dessen
Antrieb eine drehbare Nockenscheibe (62) sowie
ein verstellbares Zwischengestinge (64, 65, 66,
67, 68) zwischen Nockenscheibe (62) und
Schwenkarm (50) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 13 bis 23, gekennzeichnet durch ein
Hubelement (40), das zwischen Spulwalze (31)
und Spule (33) einschiebbar ist, und eine auf die
Spulenarme (32) zur Einwirkung bringbare Stiitz-
einrichtung (8), die nach Riickziehen des Hubele-
mentes (40) einen stets gleichen Abstand (a) zwi-
schen der Umfangsflache der Spule (33) und der
Spulwalze (31) sichert.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Stitzeinrichtung (8) einen
durch einen steuerbaren Antrieb (86) ver-
schwenkbaren Antriebshebel (80) sowie einen
auf diesem angeordneten und zwischen zwei
Endstellungen verschwenkbaren Stiitzhebel (81)
aufweist, der durch ein elastisches Element (84)
in Richtung zur Spule (33) beaufschlagt und da-
durch in seine erste Endstellung (82) und bei Auf-
laufen auf einen der beiden Spulenarme (32) in
seine zweite Endstellung (83) bringbar ist, der ei-
ne Schaltvorrichtung (85) zur Beendigung der
Schwenkbewegung des Anfriebshebels (80) zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Endstellungen des Stiitzhebels
(81) durch zwei am Antriebshebel (80) ange-
brachte Anschlage (82, 83) festgelegt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, dall der steuerbare Antrieb fir
den Antriebshebel (80) als elektrischer Motor (86)
und die Schaltvorrichtung als ein auf dem An-
triebshebel (80) angeordneter Schalter (85) aus-
gebildet sind, welcher bei Betdtigung die Strom-
zufuhr zum Motor (86) unterbricht.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspr -
che 13 bis 27, gekennzeichnet durch einen Druck-
roller, der von einer langs einer Veilzahl von Offe-
nend-Spinnvorrichtungen verfahrbaren Wartungs-
vorrichtung (2) aus von der angetriebenen Ab-
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zugswalze abhebbar und auf die angetriebene
Abzugswalze wieder aufsetzbar ist.

Claims

Method for joining a thread in an open-end spin-
ning apparatus, in which the thread is drawn off
of a bobbin, is cut, and the thread end is brought,
while forming a thread reserve, into the thread
draw-off tube, the thread end not extending into
the interior of the spinning rotor, and the thread
end is delivered back by releasing the thread re-
serve onto the fibre collecting surface of the
spinning rotor, from where the newly joined
thread is drawn off, characterized in that, the
thread is brought to alength such that the thread
end fed to the thread draw-off tube extends,
while forming the thread reserve, to the area in
front of the mouth of the thread draw-off tube,
and that the thread end, from this position, for in-
troduction into the spinning apparatus, by a pre-
determined distance is brought into a readiness
position inside the thread draw-off tube, this dis-
tance being predetermined in dependence upon
the diameter of the fibre collecting surface of the
open-end spinning apparatus.

Method according to claim 1, characterized in
that the draw-off process of the newly joined
thread begins, with respect to the releasing of the
thread reserve, at a definable period of time.

Method according to claim 1 or 2, characterized
in that the backdelivery into the readiness posi-
tion is realised by newly back-delivering from the
bobbin.

Method according to one or more of claims 1 to
3, characterized in that releasing of the thread re-
serve is realised by throwing-off the thread.

Method according to one or more of claims 1 to
4, characterized in that, after termination of the
thread backdelivery until the beginning of the
normal spinning draw-off process, the thread is
subjected to an auxiliary draw-off process at a
greater distance from the open-end spinning ap-
paratus that this spinning draw-off process.

Method according to claim 5, characterised in
that the auxiliary draw-off process occurs inde-
pendently of the winding of the thread.

Method according to claim 5, characterized in
that the auxiliary draw-off process occurs exclu-
sively by means of the bobbin.
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Method according to claim 7, characterized in
that the contact pressure between bobbin and
bobbin drive is increased as the bobbin diameter
increases.

Method according to one or more of claims 5 to
8, characterized in that the running-up of the
thread draw-off is accelerated more softly when
a smaller amount of fibres is effective in the
open-end spinning apparatus and more vigorous-
ly when a greater amount of fibres is effective in
the open-end spinning apparatus.

Method according to one or more of claims 1 to
9, for joining a thread in an open-end spinning ap-
paratus having a pair of draw-off rollers with a
pressure roller and a driven roller, characterized
in that before joining the pressure roller of the
pair of draw-off rollers is lifted off of the driven
roller, in that the thread after having been cut to
adefined length is presented to the draw-off tube
so that the thread has a curved path over the
driven roller, and in that the pressure roller is
again brought to contact the driven roller for ini-
tiating the normal spinning draw-off process
when the bobbin has reached the full winding
speed.

Method accoring to claim 10, characterized in
that the pressure roller is controlled by a servic-
ing apparatus which may be moved along a plur-
ality of open-end spinning devices.

Method according to one or more of claims 1 to
11, for joining a thread in an open-end spinning
apparatus, having a pair of draw-off rollers with
a pressure roller and a driven roller, a main drive
for the bobbin as well as a throw-off member,
characterized in that the pressure roller of the
pair of draw-off roller is lifted off of the driven roll-
er, in that furtheron the bobbin is released by the
main drive, in that thereafter the thread by simul-
taneously back-rotating the bobbin is drawn off
therefrom, guided via a throw-off member,
brought to a defined length, in that then the cut
thread end is brought into the area in front of the
thread draw-off tube and thereby comes to lie be-
tween the driven roller and the pressure roller of
the pair of draw-off rollers and is thereafter re-
turned into the readiness position in the thread
draw-off tube whereupon the throw-off member
throws off the thread which now is fed to the fibre
collecting surface by means of the underpres-
sure existing in the spinning apparatus, in that
subsequently the newly spun thread is drawn off
the fibre collecting surface with increasing speed
and in that finally, after the bobbin has reached
the full winding speed, the bobbin is lowered to
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contact the main drive and the pressure roller is
again put onto the driven roller of the pair of draw-
off rollers.

Apparatus for performing the method as claimed
in one or more of claims 1 to 12, with a thread
throw-off member (25) which is disposed be-
tween the spinning apparatus and the bobbin
(33) and beflects the thread (3), characterized by
a length measuring apparatus for returning the
thread end into a readiness position within the
thread draw-off tube which apparatus is adjus-
tabe to the diameter of the fibre collection sur-
face, so that independently upon the diameter of
the fiber collecting surface always the same
length of the piecing back-delivery is obtained.

Apparatus according to claim 13, characterized
by an auxiliary draw-off apparatus (33, 900) be-
ing arranged at a greater distance from the open-
end spinning apparatus (10, 11) than the pair of
draw-off rollers (13).

Apparatus according to claim 14, characterized in
that the auxiliary draw-off apparatus is formed by
an auxiliary pair of draw-off rollers (900).

Apparatus according to claim 15, characterized in
that a thread connection apparatus (97) can be
brought into the thread path between the pair of
draw-off rollers (13) and the auxiliary pair of
draw-off rollers (900).

Apparatus according to claim 14, characterized in
that the auxiliary draw-off apparatus is formed by
the bobbin (33) and a drive roll (52) which can be
driven in both directions of rotation.

Apparatus according to claim 17, characterized in
that the drive of the drive roll (52) can be set so
as to be adapted to the running-up of the fibre in-
feed effective in the openend spinning appara-
tus.

Apparatus according to claim 17 or 18, character-
ized in that the drive roll (52) bears a casing (53)
consisting of a soft material, preferably soft rub-
ber.

Apparatus according to one or more of claims 17
to 19, characterized in that a pressing apparatus
(7, 70) is associated with the drive roll (52), by
means of which pressing apparatus the drive roll
(52) is urged with increasing contact pressure
against the bobbin (33) as the bobbin diameter
increases.

Apparatus according to claim 20, characterized in
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that the drive roll (52) is pressed against the bob-
bin (33) on the side remote from the bobbin roller
(31).

Apparatus according to claim 21, characterized in
that the drive roll (52) is borne by a pivot arm (50)
which is acted upon by a torsion spring (70).

Apparatus according to claim 21 or 22, character-
ized in that the drive roll (52) is borne by a pivot
arm (50), the drive of which comprises arotatable
cam disc (62) and an adjustable intermediate lev-
er system (64, 65, 66, 67, 68) between the cam
disc (62) and the pivot arm (50).

Apparatus according to one or more of claims 13
to 23, characterized by a lifting element (40),
which can be inserted between the bobbin roller
(31) and the bobbin (33), and a support device (8)
adapted to act upon the bobbin arms (32) and, af-
ter the lifting element (40) has been withdrawn,
ensures a distance (a) which is always the same
between the peripheral face of the bobbin (33)
and the bobbin roller (31).

Apparatus according claim 24, characterized in
that the support device (8) comprises a drive lev-
er (80), which can be pivoted by a conrollable
drive (86), as well as a support lever (81) which
is disposed on the drive lever (80) and can be piv-
oted between two end positions, is acted upon by
aresilient element (84) in the direction of the bob-
bin (33) and can thereby be brought into its first
end position (82) and, when running up on one of
the two bobbin arms (32), can be brought into its
second end position (83), with which a switching
apparatus (85) is associated for terminating the
pivoting movement of the drive lever (80).

Apparatus according claim 25, characterized in
that the end positions of the support lever (81)
are determined by two stops (82, 83) mounted on
the drive lever (80).

Apparatus according to claim 25 or 26, character-
ized in that the controllable drive for the drive lev-
er (80) is constructed as an electric motor (86)
and the switching apparatus is constructed as a
swith (85) which is disposed on the drive lever
(80) and interrupts the current supply to the mo-
tor (86) when actuated.

Apparatus according to one or more of claims 13
to 27, characterized by a pressure roller which is
adapted to be lifted off of the driven draw-off roll-
er and to be put again onto the driven draw-off
roller by a servicing apparatus (2) which may be
moved along a plurality of open-end spinning de-
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vices.

Revendications

Procédé pour amorcer lafilature d’'un dispositif de
filature a fibres libérées ou y effectuer le raccor-
dement du fil, procédé selon lequel on retire le fil
d’'une bobine, on le sectionne et I'on introduit I'ex-
trémité de fil, avec formation d’'une réserve de fil,
dans le tube de retrait de fil, 'extrémité de fil ne
parvenant pas a l'intérieur du rotor de filature, et,
par libération de laréserve defil onlivre en retour
I'extrémité de fil pour la rattache jusqu’a la surfa-
ce de collecte des fibres sur le rotor de filature,
d’ou le fil raccordé ou filé a nouveau est retirée,
procédé caractérisé en ce qu’on met le fil 2 une
longueur telle que I'extrémité de fil, acheminée au
tube de retrait de fil avec formation d’une réserve
de fil, parvienne jusque devant le débouché du
tube de retrait de fil, et en ce que I'extrémité de
fil est portée, de cette position, pour l'introduction
dans le dispositif de filature par livraison en retour
sur un trajet déterminé, & une position de mise a
disposition a I'intérieur du tube de retrait de fil, le
trajet étant déterminé en fonction du diamétre de
la surface de collecte de fibres du dispositif de fi-
lature a fibres libérées.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le retrait du fil raccordé ou filé a4 nouveau
commence dans un intervalle de temps détermi-
nable par rapport a la libération de la réserve de
fil.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que la livraison en retour a la position de
disposition a eu lieu par un nouveau mouvement
vers l'arriére de la bobine.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que la libération de
la réserve de fil a lieu par largage dus fil.

Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que, aprés achéve-
ment du mouvement vers I'arriére jusqu’'a I'éta-
blissement de la tension de retrait normal de fila-
ture, le fil est soumis a un retrait auxiliaire effec-
tué a une plus grande distance du dispositif de fi-
lature a fibres libérées que dans le cas de ce re-
trait pendant la filatute normale.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le retrait auxiliaire a lieu indépendamment
de I'enroulement du fil.

7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
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ce que le retrait auxiliaire a lieu exclusivement a
I'aide de la bobine.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la pression d’appui entre la bobine etI’en-
trainement de la bobine augmente avec 'aug-
mentation du diamétre de la bobine.

Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 5 a 8, caractérisé en ce que le début du re-
trait de fil est accéléré plus doucement, dans le
cas d’'une plus faible quantité de fibres actives
dans le dispositif de filature & fibres libérées et
est plus fortement accéléré dans le cas d'une
plus grande quantité de fibres actives présentes
dans le dispositif de filature a fibres libérées.

Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a9, pourl’'amorgage de lafilature d’un dis-
positif de filature a fibres libérées ou le raccorde-
ment du fil, le dispositif présentant une paire de
cylindres délivreurs avec un rouleau presseur et
un cylindre mené,, procédé caractérisé en ce
que, avant la reprise de la filature, le rouleau
presseur de la paire des cylindres délivreurs est
soulevé du cylindre mené, le fil, aprés sa mise a
longueur, est placé devant le tube de retrait de
sorte que le fil prend une allure incurvée au-des-
sus du cylindre mené et, pour I'établissement du
retrait normal du produitfilé, ce rouleau presseur
est redescendu ou appliqué & nouveau quand la
bobine a atteint sa pleine vitesse de bobinage.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le rouleau presseur est commandé a partir
d'un dispositif de surveillance qui peut se dépla-
cer le long d’'un grand nombre d’unités de filatute
a fibres libérées.

Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 11 pour raccorder le fil et amorcer la fi-
lature d’un dispositif & fibres libérées, lequel pré-
sente une paire de cylindres délivreurs avec un
rouleau presseur et un cylindre mené, un entrai-
nement principal de la bobine et un organe de lar-
gage, procédé caractérisé en ce que le rouleau
presseur de la paire des cylindres délivreurs est
soulevé pour I'éloigner du cylindre mené, en ce
qu’en outre la bobine est libérée de I'entraine-
ment principal, en ce gu’ensuite le fil est retiré de
la bobine cependant que celle-ci effectue simul-
tanément une rotation en sens inverse, le fil est
conduit au-dessus d’'un organe de largage, il est
mis a une longueur bien définie, puis I'extrémité
de fil découpée est placée devant 'embouchure
du tube de retrait de fil et parvient ainsi entre le
cylindre mené et le rouleau presseur de la paire
de cylindres délivreurs et est ensuite soumis & un
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mouvement vers I’arriére quile fait passer ala po-
sition de disposition dans le tube de retrait de fil,
puis l'organe de largage lance le fil qui est alors
fourni, sous I'effet de la dépression régnant dans
le dispositif de filature, a la surface collectrice de
fibres ; en ce qu’ensuite le fil nouvellement filé
est retiré a vitesse croissante de la surface col-
lectrice des fibres et en ce qu’enfin, aprés que la
bobine ait atteint sa pleine vitesse de bobinage,
la bobine est abaissée sur I'entrainement princi-
pal et le rouleau presseur est appliqué a nouveau
sur le cylindre mené de la paire de cylindres dé-
livreurs.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon une ou plusieurs des revendications 1 212, ce
dispositif comportant un organe (25) de dégage-
ment de fil, monté entre le dispositif de filature et
une bobine (33), pour dévier le fil (3), dispositif
caractérisé en ce gqu’il comporte un dispositif de
mesure de longueur réglable au diametre de la
surface collectrice de fibres pour le mouvement
vers l'arriére (ou la livraison en retour) de I'extré-
mité de fil & une position de mise a disposition, a
I'intérieur du tube de retrait de fil, de sorte que
I’'on obtient toujours le méme trajet de livraison en
retour pour le raccordement, indépendamment
du diamétre de la surface collectrice de fibres.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé
en ce qu’il comporte un dispositif (33, 900) de re-
trait auxiliaire qui est situé a une plus grande dis-
tance du dispositif (10, 11) de filature a fibres li-
bérées que la paire (13) de cylindres délivreurs.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé
en ce que le dispositif de retrait auxiliaire est for-
mé par une paire (900) de cylindres délivreurs
auxiliaires.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé
en ce qu'un dispositif (97) de liaison de fil peut
étre amené sur le trajet du fil entre la paire (13)
de cylindres délivreurs et la paire (900) de cylin-
dres délivreurs auxiliaires.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé
en ce que le dispositif de retrait auxiliaire est for-
mé par la bobine (33) et un rouleau (52) d’entrai-
nement pouvant étre lui-méme entrainé en rota-
tion dans deux directions.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé
en ce que I'entrainement du rouleau (52) d’entrai-
nement est réglable pour correspondre au dé-
marrage actif de I'alimentation en fibres du dispo-
sitif de filature a fibres libérées.
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Dispositif selon la revendication 17 ou 18, carac-
térisé en ce que le rouleau (52) d’entrainement
porte une enveloppe (53) consistant en un maté-
riau mou, avantageusement un caoutchouc mou.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 17 2 19, caractérisé en ce qu’au rouleau (52)
d’entrainement est associé un dispositif presseur
(7, 70) qui, lorsque le diamétre de bobine aug-
mente, presse avec une force de pression accrue
le rouleau (52) d’entrainement contre la bobine
(33).

Dispositif selon la revendication 20, caractérisé
en ce que le rouleau (52) d’entrainement est pres-
sé contre la bobine (33) du cbté éloigné du cylin-
dre (31) porte-bobine.

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé
en ce que le rouleau (52) d’entrainement est por-
té par un bras (50) pivotant sur lequel agit un res-
sort (70) de torsion.

Dispositif selon la revendication 21 ou 22, carac-
térisé en ce que le rouleau (52) d’entrainement
est porté par un bras (50) pivotant, dont I'entrai-
nement présente un disque (62) rotatif & came,
ainsi qu’une tringlerie (64, 65, 66, 67, 68) intermé-
diaire réglable entre le disque (62) & came et le
bras (50) pivotant.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 13 a 23, caractérisé en ce qu’il comporte un
élément (40) de levée, insérable entre le cylindre
(31) porte-bobine et la bobine (33) et un dispositif
(8) d’appui, pouvant étre amené a agir sur les
bras (32) porte-bobine, et qui, aprés retour en
arriére de I'élément (40) de levée, garantit I'exis-
tence d’'une distance (a) toujours égale entre la
surface périphérique de la bobine (33) et le cylin-
dre (31) porte-bobine.

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé
en ce que le dispositif (8) d’appui présente un le-
vier (80) d’entrainement, qu’'un organe (86)
commandable d’entrainement peut faire pivoter,
ainsi qu’un levier (81) d’appui monté sur le levier
(80) et pouvant pivoter entre deux positions extré-
mes, et qui, grace a un élément élastique (84),
pousse en direction de la bobine (33) et peut ainsi
étre amené a sa premiére position (82) extréme
et, lorsqu’il monte sur I'un des deux bras (32) por-
te-bobine, peut étre amené a sa second position
(83) extréme, position a laquelle est associé un
dispositif (85) commutateur pour arréter le mou-
vement de pivotement du levier (80) d’entraine-
ment.
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Dispositif selon la revendication 25, caractérisé
en ce que les positions extrémes du levier (81)
d’appui sont fixées par deux butées (82, 83) mon-
tées ou réalisées sur le levier (80) d’entraine-
ment.

Dispositif selon la revendication 25 ou 26, carac-
térisé en ce que I'entrainement commandable du
levier (80) d’entrainement est réalisé sous forme
d’un moteur (86) électrique et en ce que le dispo-
sitif commutateur est réalisé sous forme d’un in-
terrupteur (85) monté sur le levier (80) d’entraine-
ment et qui, lorsqu’il est actionné, arréte I'alimen-
tation en courant du moteur (86).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 13 a 27, caractérisé en ce qu’il comporte un
rouleau presseur, qu’un dispositif (2) de surveil-
lance, pouvant se déplacer le long d’'un grand
nombre d’unités ou dispositifs de filature a fibres
libérées, fait soulever pour I'éloigner du cylindre
délivreur entrainé et fait appliquer a nouveau sur
le cylindre délivreur entrainé.
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