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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Wiederanspinnen einer Offenend-Friktions-
spinnvorrichtung, bei welchem ein Faden in den
Keilspalt zurlickgeliefert, dort in Fasern eingebun-
den und sodann wieder kontinuierlich aus dem
Keilspalt abgezogen wird, sowie eine Vorrichtung
zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

Bei einem Fadenbruch oder nach einem ander-
weitig bedingten Stillstand des Spinnprozesses
wird die Speisevorrichtung sofort stillgesetzt, um
eine unnotige, die Spinnvorrichtung verstopfende
und schadigende Faserzufuhr zu verhindern. Die
Aufldsewalze 1auft jedoch in der Regel weiter, da
ein Stillsetzen derselben insbesondere fiir jede
Spinnstelle separat nicht nur einen grof3en techni-
schen Aufwand erfordert, sondern das Anlaufen
und Auslaufen geraume Zeit in Anspruch nimmt.
Das hat zur Folge, daf3 der von der stiligesetzten
Speisevorrichtung in den Bereich der Auflose-
walze hineinragende Faserbart vollsténdig abge-
tragen wird.

Aus der Kenntnis heraus, dal8 jeder Stillstand
der Speisevorrichtung eine gewisse Schidigung
des Faserbartes verursacht, abhangig von der
Lange des Stillstandes, wurde schon vorgeschla-
gen, bei weiterlaufender Speisevorrichtung den
Faserstrom auf seinem Weg zur Fasersammelfla-
che abzulenken und an der Fasersammelfldche
vorbei in eine Absaugung zu fihren. Hierfiir sind
im Speisekanal Absaugéffnungen (GB-PS
1.170.869) oder auch PreBiuftéffnungen (DE-PS
3.104.444) vorgesehen. Durch den nicht unterbro-
chenen Faserspeise- und Auflésevorgang werden
zwar exakt zu einer gewlinschten Zeit ungesché-
digte Fasern der Fasersammelflache zugefihrt,
aber durch derartige Offnungen in dem sehr
empfindlichen Fasertransportweg zwischen der
Aufibsewalze und der Fasersammelflache wird
der Spinnprozess gestort. Keiner dieser Vor-
schiage hat deshalb eine praktische Bedeutung
gewinnen kénnen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Anspinnen
einer Offenend-Friktionsspinnvorrichtung zu
schaffen, die ein einwandfreies und sicheres
Anspinnen ohne Beeintrachtigung des anschlie-
Renden Spinnvorganges ermdéglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf’ dadurch
gelést, dall die Fasern dem Keilspalt kontinu-
jerlich zugefihrt, aus dem Keilspalt zunéchst
jedoch wieder abgefiihrt werden, dafs die Frik-
tionsspinnelemente in Spinnrichtung angetrieben
und die Faserabfuhe beendet werden, und daR
das Fadenende zu der sich bildenden Faseran-
sammlung zurlickgeflihrt und der Faden unter
fortlaufender Einbindung der dem Keilspalt zuge-
flilheten Fasern aus dem Keilspalt abgezogen
wird. Durch Abfiihren der Fasern aus dem Keil-
spalt werden zunéchst die Fasern beseitigt, die
zuvor durch das Stillsetzen der Liefervorrichtung
bei weiterlaufender Auflésrwalze beschédigt wor-
den sind. Wenn dann schlief8lich bei ununterbro-
chener Faserlieferung in den Keilspalt das Abfiih-
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ren von Fasern aus dem Keilspalt beendet wird,
so legen sich unbeschéadigte Fasern auf den Frik-
tionsspinnelementen ab und bilden dort eine
Faseransammlung, die sich nach Riickfiihren des
Fadenendes in dieses einbindet und einen Anset-
zer hoher Festigkeit bildet.

GeméaR einem bevorzugten Verfahren werden
die Fasern dabei durch den Keilspalt hindurch auf
die dem Keilspalt abgesandte Seite der Friktions-
spinnelemente gebracht und von dort abgefiihrt.
Auf diese Weise ist es nicht erforderlich, die aus
dem Faserspeisekanal austretenden Fasern zum
Abfithren stark umzulenken. Zum Abfiihren der
Fasern ist es vorteilhaft, wenn das aus dem
Keilspalt herausdrehende Friktionsspinnelement
in seiner Drehrichtung umgekehrt und zum Been-
den der Faserabfuhr aus dem Keilspalt das zuvor
in seiner Drehrichtung umgekehrte Friktionsspin-
nelement wiederum in seiner Drehrichtung
umgekehrt wird, so dal es wieder aus dem
Keilspalt herausdreht. Vorteithafterweise erfolgt
das Abflihren der Fasern nicht mechanisch, son-
dern pneumatisch.

Statt durch den Keilspalt hindurch k&nnen die
Fasern auch parallel zum Keilspalt abgesaugt
werden, so daR hierfir eine der Abzugsseite
abgewandten Seite der Friktionsspinnelementer
angeordnete Saugdlse Anwendung finden kann.
Zum Beenden der Faserabsaugung aus dem Keil-
spalt wird vorteilhafterweise lediglich der Unter-
druck, der auBerhalb der Friktionsspinnelemente
wirksam ist, abgeschaltet.

Vorzugsweise werden zum Abfiihren der
Fasern die beiden Friktionsspinnelemente in
radialer Richtung voneinander entfernt, so dal®
die Fasern auf besonders einfache Weise durch
den Keilspalt hindurch abgefiihrt werden. Dabei
ist es zweckmaRig, die beiden Friktionsspinnele-
mente durch gegenseitiges Entfernen und durch
Abschalten der Saugluft an dem besaugten Frik-
tionsspinnelement zu reinigen und das besaug-
bare Friktionsspinnelement erst wieder mit Unter-
druck zu beaufschlagen, wenn die beiden Frik-
tionsspinnelemente wieder in ihre Betriebsstel-
lung zurtickgebracht worden sind.

Bei voneinander entfernbaren Friktionsspinne-
lementen kann zusatzlich oder statt der Abschal-
tung des auBerhalb der Friktionsspinnelemente
wirksamen Unterdruckes vorgesehen werden,
daB das Abfiihren der Fasern aus dem Keilspalt
durch Ruckfihren der Friktionsspinnelemente in
jihre Bestriebsstellung unterbrochen wird.

im Sinne der vorliegenden Erfindung soll unter
“Betriebsstellung” der Friktionsspinnelemente
eine Stellung verstanden werden, die ein Sam-
meln der Fasern im Keilspait und ein Einbinden
derselben in ein Fadenende ermdglicht. Hierbei
kdnnen sich beispielsweise die beiden Friktions-
spinnelemente so dicht beieinander befinden,
daRB sich die Faseransammlung in dem der Faser-
zuflihrung zugewandten Keilspalt bildet; je nach
Ausbildung der Offenend-Friktionsspinnvorrich-
tung kann die Betriebsstellung jedoch auch so
gewahlt sein, daR die Fasern auf einer Seite der
durch die Achsen der beiden Friktionsspinnele-
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mente gelegten Ebene in einen ersten Keilspalt
eingespeist und in einem zweiten Keilspalt, der
durch die Friktionsspinnelemente auf der anderen
Seite dieser Ebene gebildet wird, in das Ende
eines Fadens eingebunden werden.

Um den Strom der in das Fadenende einzuspin-
nenden Fasern steuern zu kdnnen, wird vorteil-
hafterweise die Faserabfuhr nicht schiagartig,
sondern allméhlich beendet.

Da in der Regel die Riicklieferung des Fadens in
eine Anspinnbereitschaftssiellung zumindest in
ihrer letzten Phase pneumatisch durchgefiihrt
oder unterstlitzt wird, besteht bei eingeschalteter
Faserspeisung die Gefahr, daf} Fasern zum Faden-
ende gesaugt und an diesem hdngenbleiben. Im
Augenblick des Ansetzens steht dann kein defi-
niertes Fadenende zur Verfligung. Um dies auszu-
schlieBen, ist gemaR einer weiteren Ausgestal-
tung des erfindungsgemaRen Verfahrens vorge-
sehen, dall der Faden zunichst auRerhalb des
Keilspaltes in die Anspinn-Bereitschaftsstellung
gebracht wird. Hierdurch wird sichergestellt, daRR
die Fasern erst zum gewlinschten Zeitpunkt wéh-
rend des Ansetzens mit dem riickgelieferten
Fadenende in Kontakt gelangen kénnen. Vorzugs-
weise wird die Fadenriicklieferung so gesteuert,
dald das Fadenende auf der sich bildenden Faser-
ansammlung aufgelegt wird. Die Friktionsspinne-
femente brauchen im Prinzip vor der Einfithrung
des Fadens in den Keilspalt noch nicht in Spinn-
richtung angetrieben zu werden, doch hat es sich
als vorteilhaft erwiesen, wenn diese spitestens
bei Beendigung der Faserabfuhr aus dem Keil-
spalt in Spinnrichtung angetrieben werden.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist erfin-
dungsgeméaR eine dem Faserspeisekanal zuge-
ordnete, gegen den Keilspalt gerichtete, steuer-
bare Saugluftdiise vorgesehen, welche sich auf
der dem Faserspeisekanal gegeniiberliegenden
Seite der Friktionsspinnelemente befindet. Diese
Saugluftdiise hat die Aufgabe, die Fasern aus
dem Keilspalt abzusaugen, solange die Fasern
noch nicht zum Einbinden in ein Fadenende im
Keilspalt verbieiben sollen, wobei die spezielle
Anordnung der Saugluftdiise bewirkt, da die
abzufiilhrenden Fasern auf ihrem Weg in die
Saugluftdiise nicht umgelenkt zu werden brau-
chen.

Um eine zusétzliche Unterdruckquelle fiir diese
Saugluftdiise zu vermeiden, ist zweckmé&Biger-
weise der Unterdruck von der Saugluftdiise auf
das besaugbare Friktionsspinnelement und
umgekehrt umschaltbar. Wenn eine léngs einer
Vielzahl von Offenend-Friktionsspinnvorrichtun-
gen verfahrbare Anspinnvorrichtung vorgesehen
ist, dann ist es vorteilhaft, wenn der Unterdruck in
der Saugluftdiise und im besaugbaren Friktions-
spinnelement von dieser verfahrbaren Anspinn-
vorrichtung aus steuerbar ist.

Um den flir das Anspinnen ben&tigten Zustrom
von Fasern steuern zu kbnnen, ist in weiterer
Ausgestaltung des erfindungsgeméaBen Verfah-
rens vorteilhafterweise der in der Saugluftdiise
wirkende Unterdruck graduell steuerbar.

Zum Abflhren der Fasern aus dem Keilspalt
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kann vorgesehen werden, dall dem aus dem
Keilspalt herausdrehenden Friktionsspinnelement
eine steuerbare Umkehrkupplung zugeordnet ist.
Durch die Umkehrkupplung kann das wahrend
des Spinnvorganges aus dem Keilspalt heraus-
drehende Friktionsspinnelement ebenso wie das
andere Friktionsspinnelement voriibergehend in
Richtung zum Keilspalt angetrieben werden. Auf
diese Weise werden die dem Keilspalt zugefiihr-
ten Fasern zwischen den Friktionsspinnelementen
hindurch beférdert, von wo sie pneumatisch oder
mechanisch mittels eines Transportbandes abge-
flihrt werden.

Alternativ oder zuséatzlich kann auch vorgese-
hen werden, daR die beiden Friktionsspinnele-
mente fiir das Abfiihren der Fasern radial relativ
zueinander bewegbar sind. )

Damit auf einfache Weise verschiedene repro-
duzierbare Spinnpositionen fiir die Offenend-Frik-
tionsspinnvorrichtung festgelegt werden kénnen,
ist in weiterer Ausgestaltung des Erfindungsge-
genstandes die Bestriebsstellung der beiden Frik-
tionsspinnelemente durch einen Anschlag ein-
stellbar. :

Um auf einfache Weise eine Synchronisation
zwischen dem Aufler-Wirkung-Bringen der die
Fasern abfiihrenden Saugluftdiise und dem Wie-
derbeaufschlagen des oder der Friktionsspinnele-
mente zu erzielen, ist in vorteilhafter Ausgestal-
tung der erfindungsgemaéafien Vorrichtung vorge-
sehen, daf® der Unterdruck von der Saugluftdiise
auf das besaugbare Friktionsspinnelement und
umgekehrt umschaltbar ist.

Um das Eindringen von Falschluft in das
Gehause, das die Friktionsspinnelemente auf-
nimmt, zu vermeiden, ist zweckmaBigerweise die
Lagerung des beweglich gelagerten
Friktionsspinnelementes durch ein Gehéiuseteil
bebildet, das relativ zu einem das ortsfest gela-
gerte Friktionsspinnelement aufzunehmenden
Gehauseteil beweglich gelagert ist.

Da es von der Stellung der Friktionsspinnele-
mente abhéngt, ob die Fasern abgesaugt oder im
Keilspalt auf die Friktionsspinnelemente abgelegt
werden, wird zweckméfRigerweise vorgesehen,
dalR der Unterdruck in der Saugluftdiise und im
besaugbaren Friktionsspinnelement in Abhangig-
keit von der Position der Friktionsspinnelemente
steuerbar ist.

Das Fadenende soll, solange die Fasern aus
dem Keilspalt abgesaugt werden, noch nicht in
den Keilspalt gelangen, damit sich keine Fasern
an das Fadenende hédngen kénnen, was zu einem
undefinierten Fadenende fiihren wiirde. Aus die-
sem Grunde wird das Fadenende dem Keilspalt
nicht direkt zugeflihrt, sondern mit Hilfe des sich
in den Keilspalt hineindrehenden Friktionsspinne-
lementes. Zu diesem Zweck ist erfindungsgemanR
vorgesehen, daf3 das Geh&use einen gegentiber
von der Mantelfliche des in den Keilspalt hinein-
drehenden Friktionsspinnelementes miindenden
Fadeneinlegeschlitz aufweist. Dabei ist vorteilhaf-
terweise das in den Keilspalt hineindrehende
Friktionsspinnelement ortsfest gelagert, wahrend
das aus dem Keilspalt herausdrehende Friktions-
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spinnelement gegenliber dem anderen Friktions-
spinnelement bewegbar gelagert ist. Auf diese
Weise kann der Faden bereits auf dem sich
drehenden  Friktionsspinnelement  deponiert
werden, noch ehe die beiden Friktionsspinnele-
mente wieder zur gegenseitigen Anlage gekom-
men sind.

Mit Hilfe des Verfahrens und der Vorrichtung
gemaB der Erfindungs kann auf einfache und
sichere Weise erreicht werden, daR unbeschéa-
digte Fasern in den Keilspalt der Offenend-Frik-
tionsspinnvorrichtung gelangen, ohne daB zu die-
sem Zweck irgendweiche Eingriffe in den Faser-
transportweg zwischen Liefervorrichtung und
Offenend-Friktionsspinnelemente vorgenommen
werden missen. Durch die Mdglichkeit, unbe-
schadigte Fasern flir den Ansetzer verwenden zu
kénnen, genligt zur Erzielung einer bestimmten
Ansetzerfestigkeit bereits eine geringere Faser-
menge, als wenn beschéadigte Fasern den Anset-
zer bilden missen. Ein unauffalliger Ansetzer ist
die Folge. Da keine Eingriffe irgendeiner Art in
den Fasertransportweg erforderiich sind, bleibt
auch die Qualitat des erzeugten Fadens ohne
Beeintréchtigung, so dafd sowohl der Ansetzer als
auch der anschlieBend hieran gefertigte Faden
von gutem Aussehen und hoher Festigkeit sind.

Ausfiihrungsbeispieie der Erfindung werden
nachstehend anhand von Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Spinnstelle mit einer erfindungsge-
mafR ausgebildeten Offenend-Friktionsspinnvor-
richtung in schematischer Seitenansicht;

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Offenend-Frik-
tionsspinnvorrichtung;

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Offenend-
Friktionsspinnvorrichtung.

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine andere Ausbil-
dung des Erfindungsgegenstandes; und

Fig. 5 eine Vorderansicht der in Fig. 4 gezeigten
Vorrichtung.

Fig. 1 zeigt eine Spinnstelle mit einer Offenend-
Friktionsspinnvorrichtung 10, der das Fasermate-
rial 3 mittels einer Zuflihr- und Aufléseeinrichtung
2 zugefihrt wird. Zum Abziehen des gesponne-
nen Fadens 30 ist eine Abzugsvorrichtung 4 vor-
gesehen. Der abgezogene Faden 30 wird mittels
einer Spuvorrichtung 40 auf eine Spule 400 aufge-
wickelt, die durch eine Spulwalze 401 antreibbar
ist. Im Fadenlauf zwischen der Offenend-Frik-
tionsspinnvorrichtung 10 und der Spulvotrich-
tung 40 befindet sich ein Faden wéchter 41.

Die Offenend-Friktionsspinnvorrichtung 10
besitzt ein Gehause 13 mit zwei rotationssymme-
trischen Friktionsspinnelementen 100 und 101
{Fig. 2 und 3), die einen Keilspalt 102 bilden.
Zumindest eines der Friktionsspinnelemente, z.B.
das Friktionsspinnelement 100, ist perforiert und
wahrend des Spinnens im Bereich des Keilspaltes
102 besaugt. Es ist hierzu {iber ein Ventil 110 an
eine Saugluftleitung 11 angeschlossen {Fig. 1).

Mit der Saugiuftleitung 11 ist iber das Ventil
110 und eine Zwischenleitung 112 eine Saugluft-
diise 111 verbunden, die in bezug auf die durch
die Achsen 103 und 104 (Fig. 3) der Friktionsspin-
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nelemente 100 und 101 gelegte Ebene E gegen-
liber vom Keilspalt 102 in einen durch die Frik-
tionsspinnelemente 100 und 101 gebildeten zwei-
ten Keilspalt 105 einmiindet. Diese Saugluftdise
111 ist dem Faserspeisekanal 24 zugeordnet und
hat die Aufgabe, vor dem Ansetzen des Fadens 30
die dann noch nicht benétigten Fasern abzusau-
gen.

Die beiden Friktionsspinnelemente 100 und
101, die im gezeigten Ausflihrungsbeispiel der
Einfachheit halber als Walzen ausgebildet sind,
werden gleichsinnnig angetrieben (siehe Pfeile P1
und P2 in Fig. 3). Zu diesem Zweck besitzt jedes
Friktionsspinnelement 100 und 101 einen Wirtel
107 bzw. 108, lber welchen sie von einem
Antriebsriemen 12 aus angetrieben werden {Fig. 4
und b).

Der Antriebsriemen 12 wird durch eine ortsfe-
ste Rolle 18 in Anlage an Wirtel 107 gehalten (Fig.
4 und 5). Dem Wirtel 108 des sich aus dem
Keilspalt herausdrehenden Friktionsspinnelemen-
tes 101 ist eine steuerbare Umkehrkupplung 17
zugeordnet. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
besitzt diese zwei Rollen 170 und 171, die auf den
beiden Enden eines um eine Achse 172 schwenk-
baren gekrépften Hebel 173 angeordnet sind. Die
Rolle 170 hat die Aufgabe, den Antriebsriemen 12
in Anlage am Wirtel 108 zu halten, wenn der
Antriebsriemen 12 von der Rolle 171 freigegeben
ist. Wenn die Rolie 170 den Antriebsriemen 12
freigibt, gelangt die Rolle 171 zur gleichzeitigen
Anlage an den Antriebsriemen 12 und an den
Wirtel 108, so daR das Friktionsspinnelement 101
in entgegengesetzter Richtung angetrieben wird.
Am Hebel 173 ist tiber ein Koppelglied 174 der
Anker 175 eines Elektromagneten 176 angelenkt.
Der Ubersichtlichkeit halber ist von diesem
Antrieb in Fig. 1 lediglich der Elektromagnet 176
dargestellt.

Das Gehause 13 ist so ausgebildet, daf} es ein
Verschwenken des Friktionsspinnelementes 101
in radialer Richtung weg vom Friktionsspinnele-
ment 100 zulaBt. Zu diesem Zweck ist es mit
seiner Achse 106 auf zwei Schwenkarmen 150
und 151 gelagert, die ihrerseits um eine Achse 15
schwenkbar sind (Fig. 2). Hierbei ist am Schwen-
karm 150 ein Koppelglied 140 angelenkt, das mit
dem Anker 141 eines Elektromagneten 14 verbun-
den ist. Auf dem Anker 141 ist eine Riickstelifeder
142 angeordnet, die sich in geeigneter Weise am
Anker 141 und am Elektromagneten 14 so
abstiitzt, daf sie bei Abfallen des Elektromagne-
ten 14 das Friktionsspinnelement 101 in seine
Betriebsstellung zurlckfiihrt. Um diese festzule-
gen, ist am Gehause 13 einstellbar ein Anschiag
16 angeordnet, mit welichem der Schwenkarm
150 zusammenarbeitet.

Die der Offenend-Friktionsspinnvorrichtung 10
vorgeordnete Zufihr- und Auflésevorrichtung 2
besitzt einen ZuflUhrtrichter 20, mittels welchem
das bandférmige Fasermaterial 3 einer Speise-
walze 21 zugeflhrt wird, mit welcher in Ublicher
Weise eine Druckwalze oder Speisemulde (nicht
gezeigt) zusammenarbeitet. Die Speisewalze 21
wird Uber eine Kuppiung 25 angetrieben, die mit
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dem Fadenwichter 41 steuerméBig in Verbin-
dung steht. Von der Speisewalze 21 wird das
Fasermaterial 3 einer Auflosewalze 22 zugefiihrt,
die das bandférmige Fasermaterial 3 zu Einzelfa-
sern auflost und einer Fadenbildungszone 300
zufiihrt, wo die Einzelfasern in das Ende des stetig
abgezogenen Fadens 30 eingebunden werden.
Die Auflosewalze 22 wird in bekannter Weise
durch einen Riemen 23 angetrieben. Von der
Auflésewalze 22 erstreckt sich ein Faserspeiseka-
nal 24 bis in den Keilspalt 102 der Friktionsspinne-
lemente 100, 101.

Ein Teil des Faserspeisekanals 24 befindet sich
in einer das Gehause 13 abdeckenden Abdeckung
130, welche neben dem Faser speisekanal 24
einen Fadeneinlegeschlitz 14 aufweist. Dieser
Fadeneinlegeschlitz 14 reicht von der Aul3enseite
131 der Abdeckung 130 bis zu deren Innenseite
und verlduft neben dem abzugsseitigen Ende 132
des Gehduses 13 bis zu dem der Abzugsseite
abgewandten Miindungsende 240 des Faserspei-
sekanals 24. An der AuRenseite 131 der Abdek-
kung 130 endet der Fadeneinlegeschlitz 14 in
einer steuerbaren Saugluftdiise 144. Der Faden-
einlegeschlitz 14 miindet neben dem Faserspeise-
kanal gegeniliber der Mantelfliche des Friktions-
spinnelementes 100.

Ublicherweise befinden sich auf einer Maschine
eine Vielzahl gieichartiger Spinnstellen, die mit
einer langs diesen Spinnstellen verfahrbaren
Wartungsvorrichtung 5 zusammenarbeiten. Hier-
bej ist die Offenend-Friktionsspinnvorrichtung 10
zusammen mit der Zuflhr- und Aufldseeinrich-
tung 2 stationér an der Spinnstelle vorgesehen.

In dem langs dieser Spinnstellen verfahrbaren
Wartungswagen 5 ist eine Anspinnvorrichtung 50
vorgesehen. Diese besitzt ein um eine Achse 501
gegen die Spule 400 schwenkbares Saugrohr 500
(Pfeil P3), mittels welchem von der Spule 400 ein
Fadenende angesaugt werden kann. Die Spule
400 kann vom Wartungswagen 5 aus in bekannter
Weise in Abspulrichtung angetrieben werden, so
da das angesaugte Fadenende immer weiter in
das Saugrohr 500 hineingelangt. Das Saugrohr
500 besitzt auf seiner der Offenend-Friktions-
spinnvorrichtung 10 zugewandten Seite einen
(nicht gezeigten) Langsschlitz, damit der ange-
saugte Fadenabschnitt zwischen dem der Spule
400 abgewandten Schlitzende in N&ahe der
Schwenkachse 501 des Saugrohres 500 und der
Spule 400 einen gestreckten Verlauf einnehmen
kann. Dabei gelangt der Faden 30 in den
Schwenkbereich einer an sich bekannten Faden-
kiemme 7 mit zwei Klemmelementen, die relativ
zueinander abwechselnd in eine Haltestellung, in
welcher die beiden Klemmelemente aneinander
anliegen, oder in eine Freigabestellung, in
welcher sie voneinander entfernt sind, gebracht
werden kénnen.

Die Fadenklemme 7 sitzt auf dem freien Ende
eines Armes 70, welcher auf dem Wartungswa-
gen 5 so gelagert ist, da? er um eine erste Achse
51 eine erste Schwenkbewegung in einer horizon-
talen Ebene (Pfeil P4) und um eine zweite
Schwenkachse 71 eine zweite Schwenkbewegung
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in einer vertikalen Ebene (Pfeil P5) ausflihren
kann.

Auf der Wartungsvorrichtung 5 befindet sich
eine Steuervorrichtung 52, welche steuermaRig
mit einem Antrieb 502 zum Verschwenken des
Saugrohres 500 und zum Steuern des Unterdruk-
kes im Saugrohr 500 sowie einem Antrieb 510
und einem Antrieb 710 zum Verschwenken der
Fadenklemme 7 in Verbindung steht. Der War-.
tungswagen 5 ist mit der zu wartenden Offenend-
Friktionsspinnvorrichtung 10 Uber ein- und aus-
schaltbare elektrische Verbindungen — die im
gezeichneten Ausflihrungsbeispiel als Steckkon-
takte 113, 250, 143 und 177 dargestellt sind —
steuermafig verbunden. ‘

Die zuvor im Aufbau beschriebene Vorrichtung
arbeitet wie folgt:

Wenn ein Fadenbruch auftritt, so wird auf
bekannte Weise durch den Fadenwachter 41 Giber
die Kupplung 25 die Speisewalze 21 stillgesetzt,
so dafd keine Fasern mehr in die Fadenbildungs-
zone 300 gelangen. Auferdem wird in bekannter
Weise die Spule 400 von der Spulwalze 401
abgehoben und im Abstand von dieser so gehal-
ten, daB die Spule 400 frei drehbar ist. ‘

Wenn der Wartungswagen 5, der entweder eine
Spinnstelle nach der anderen wartet oder welcher
bei Auftreten eines Fehlers durch Erzeugen eines
Fehiersignals an die betroffene Spinnstelle geru-
fen wird, die Spinnstelle erreicht hat, werden liber
die Steckkontakte 113, 250, 143 und 177 die
Verbindungen zwischen Wartungswagen 5 und
Offenend-Friktionsspinnvorrichtung hergestelit.
Sodann wird das Saugrohr 500 in Richtung Spule
400 verschwenkt und diese durch einen Hilfsan-
trieb (nicht gezeigt) in Abwickelrichtung angetrie-
ben. Der Faden 30 wird soit abgespult und in das
Saugrohr 500 gesaugt. Hat das Saugrohr 500 eine
ausreichende Fadenldnge aufgenommen, so wird
die Spule 400 weggeschwenkt. Dabei tritt der
Faden 30 aus den zuvor erwdhnten Langsschlitz
aus. Er nimnt dabei eine gestreckte Lage zwischen
dem der Schwenkachse 501 zugewandten Ende
des Langsschlitzes und der Spule 400 ein. Damit
befindet sich der Faden 30 im Schwenkbereich
der horizontal und vertikal verschwenkbaren
Fadenklemme 7. Diese wird in den Fadenlauf in
eine Fadenaufnahmestellung gebracht, wo sie
den Faden 30 aufnimmt. Sie fahrt den Faden 30
einer im Wartungswagen 5 vorgesehenen Trenn-
vorrichtung (nicht gezeigt) zu, die den Faden 30
auf der der Spule 400 abgewandten Seite der
Fadenklemme 7 durchtrennt. Dabei wird eine
bestimmte Fadenldnge zwischen Fadenklemme 7
und freiem Fadenende geschaffen, die zum
Anspinnen erforderlich ist. Die Fadenklemme 7
wird sodann in einer kombinierten Horizontal-
und Vertikalbewegung zur Offenend-Friktions-
spinnvorrichtung 10 geschwenkt. Sie befindet
sich dabei in einer Fadenlibergabesteliung vor
dem Fadeneinlegeschlitz 14 und présentiert die-
sem das Fadenende 300. Dabei hélt sie den Faden
30 mit Hilfe der vom Wartungswagen 5 aus
gesteuerten Saugluftdlise 144 im wesentlichen
parallel zum Fadeneinlegeschlitz 14.
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Wahrend dieser Riicklieferung des Fadens 30 in
seine Bereitschaftsstellung vor dem Fadeneinle-
geschlitz 14 wird von der Steuervorrichtung 52
der Anspinnvorrichtung 50 aus der Elektromagnet
14 angesprochen, der das Friktionsspinnelement
1017 vom Friktionsspinnelement 100 weg-
schwenkt. Darliber hinaus wird von der Steuer-
vorrichtung 52 aus der Elektromagnet 176 erregt,
so daR dieser die Rolie 171 zwischen Wirtel 108
und Antriebsriemen 12 schiebt. Auf diese Weise
werden die Friktionsspinnelemente 100 und 101
nicht mehr gleichsinnig angetrieben, sondern
drehen sich beide in den Keilspalt 102 hinein
(siehe Pfeile P1 und P6 in Fig. 5). AuRerdem wird
von der Steuervorrichtung 52 aus das Ventil 110
angesprochen, das den Unterdruck aus dem,
Friktionsspinnelement 100 nimmt und dafir in
der Saugluftdiise 111 einen Unterdruck erzeugt.

Nun wird von der Steuervorrichtung 52 aus
tiber die Kupplung 25 die Faserzufiihrung in den
Keilspalt 102 wieder eingeschaltet. Da die beiden
Friktionsspinnelemente 100 und 101 durch Sprei-
zen voneinander entfernt sind, gelangen die
Fasern zwischen den beiden Friktionsspinnele-
menten 100 und 101 hindurch in den Keilspalt
105, von wo sie durch den in der Sauglufidiise
111 herrschenden Unterdruck sofort wieder abge-
fuhrt werden. Auf diese Weise werden die Fasern,
die zuvor bei weiterlaufender Auflésewalze 22
und stillstehender Speisewalze 21 geschéadigt
wurden, abgefiihrt. Die Drehung beider Friktions-
spinnelemente 100 und 101 in Richtung zum
Keilspalt 102 stellt sicher, da® auch die Fasern, die
sich auf einer der rotierenden Friktionsspinnele-
mente 100 und 101 ablegen, durch deren Drehung
der Saugluftdiise 111 zugefiihrt und somit abge-
fahrt werden.

Durch das gegenseitige Entfernen der beiden
Friktionsspinnelemente 100 und 101 voneinander
und das Abschalten der Saugluft an dem besaug-
baren Friktionsspinnelement 100 werden die Frik-
tionspinnelemente 100 und 101 durch den in der
Saugluftdiise 111 wirkenden Unterdruck von den
auf den Mantelflachen der Friktionsspinnele-
mente 100 und 101 haftenden Fasern befreit und
somit gereinigt. Dieser Reinigungsvorgang
erfolgt gleichzeitig mit der Abfiihrung der dem
Keilspalt zugefiihrten Fasern und endet mit der
Wiederbeaufschlagung des Friktionsspinnele-
mentes 100 und 101 in ithrer durch den Anschlag
16 festgelegte Betriebsstellung.

Nach einer Zeit, die so bemessen ist, dal3 mit
Sicherheit alle geschadigten Fasern aus dem
Faserbart ausgekdmmt und durch die Saugluft-
diise 111 abgeflihrt sind, wird durch gleichzeiti-
ges Ansprechen (bzw. Abfallen) der Elektroma-
gneten 176 und 14 bewirkt, dal das Friktionsspin-
nelement 101 seine Betriebsposition gegeniiber
dem, Friktionsspinnelement 100 wieder einnimmt
und dartiber hinaus wieder in Gblicher Drehrich-
tung (Pfeil P2} angetrieben wird. AuBerdem wird
das Ventil 11 umgeschaltet, so dal} das Friktions-
spinnelement 100 wieder besaugt wird.

Aufgrund der aufgefiihrten Schaltvorgange
wird die Faserabfuhr aus der Offenend-Friktions-
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spinnvorrichtung unterbunden, und die im Keil-
spalt 102 verbleibenden Fasern bilden nun eine
rotierende Fasermasse. Zu inem hierauf abge-
stimmten Zeitpunkt wird der von der Faden-
klemme 7 gehaltene Faden 30 von dieser freige-
geben.

Der Faden 30 tritt nun in den Fadeneinlege-
schlitz 14 ein und geiangt auf die Umfangsfldche
des sich in Richtung zum Keilspalt 102 drehenden
Friktionsspinnelementes 100. Nach Erreichen der
Fadenbildungszone 300 bindet der Faden 30 die
rotierende Faser masse ein. Durch Absenken der
Spule 400 auf die Spulwalze 401 wird der Faden
30, der nun fortlaufend die der Fadenbildungs-
zone 300 zugefiihrten Fasern einbindet, in die
Abzugsvorrichtung 4 eingefiihrt, die nun den
weiteren Abzug des Fadens 30 von der Fadenbil-
dungszone 300 bewirkt.

Die beschriebene Offenend-Friktionsspinnvor-
richtung 10 kann in verschiedener Weise abge-
wandelt werden, wobei Abwandlungen durch
Austausch von Merkmalen untereinander oder
durch Ersatz durch Aquivalente oder Kombinatio-
nen von Merkmalen mdglich sind.

Gemaf} der beschriebenen Ausfiihrung werden
zum Abfihren der Fasern vor der Fadenzufuhr zur
Fadenbildungszone beide Friktionsspinnelemente
100 und 101 in Richtung zum Keilspalt gedreht
und zusatzlich die Friktionsspinneiemente 100
und 101 zur Bildung eines Spaltes zwischen ihnen
radial voneinander entfernt. Dabei kénnen, falls
gewiinscht, die Friktionsspinnelemente 100 und
101 auch stillgesetzt werden, bis sie in thre Spinn-
stellung zurtickkehren. Zum Abftihren der Fasern
geniigt es auch, entweder die Friktionsspinnele-
mente 100 und 101 radial voneinander zu entfer-
nen oder beide Friktionsspinnelemente 100 und
101 in Richtung zum Keilspalt 102 zu drehen. Im
letzten Fall lagern sich die dem Keilspalt 102
zugefiihrten Fasern auf den Umfangsflachen der
Friktionswalzen 100 und 101 ab und gelangen bei
deren Drehung in den Keilspalt 105 auf der ande-
ren Seite der durch die Achsen 103 und 104 der
Friktionsspinnelemente 100 und 101 gelegten
Ebene E. Die Fasern werden von den Friktions-
spinnelementen 100 und 101 nach unten
geschleudert, wo sie in die Saugluftdiise 111
gesaugt werden. Statt einer Saugluftdiise kann
auch ein Transportband 6 vorgesehen werden,
das zum Schutz gegen seitliche Luftstrémungen
in einer Fuhrung 60 gefiihrt werden kann (Fig. 4
und 5). Das Abflihren der Fasern erfolgt hierbei
rein Mechanisch durch Umkehr der Drehrichtung
des wahrend des Spinnprozesses sich aus dem
Keilspalt 102 herausdrehenden Friktionsspinnele-
mentes 101, so da? es sich ebenso wie das
Friktionsspinnelement 100 in den Keilspalt 102
hineindreht, sowie mit Hilfe des Transportbandes
6. Die Faserabfuhr wird beendet durch erneute
Richtungsumkehr des Friktionsspinnelementes
101, so dall es wieder aus dem Keilspalt 102
herausdreht.

GemaR dem in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungs-
beispiel werden die Fasern vor dem Anspinnen
durch eine dem Faserspeisekanal 24 zugeordnete
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Saugluftdiise 111 abgesaugt. Dies hat den Vorteil,
daB die Fasern sofort nach Verlassen des Keil-
spaltes 102 in ein nach aufien hin abgeschlosse-
nes System gelangen. Es ist vom prinzip her nicht
zwangslaufig erforderlich, die Saugluftdiise 111
gegenliber vom Faserspeisekanal 24 anzuordnen
wie dies gemaR Fig. 1 der Fall ist. Wenn die
beiden Friktionsspinnelemente 100 und 101 radial
voneinander entfernbar sind, ist es durchaus auch
mdglich, in bezug auf die Fadenabzugsrichtungs
am rickwértigen Ende der Friktionsspinnele-
mente 100 und 101, d.h. auf deren dem, abzugs-
seitigen Ende 132 abgewandten Seite, eine Sau-
giuftdiise 114 vorzusehen, die durch ein Ventil
115 gesteuert wird. Dieses ist ebenso wie das
Ventil 110 von der Steuervorrichtung 52 auf dem
Wartungswagen 50 aus steuerbar. In diesem Fall
werden die Fasern paraliel zum Keiispalt 102 aus
diesen, abgesaugt, missen somit im Vergleich zu
der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung stérker umge-
lenkt werden. Dies kann aber durch einen entspre-
chend dimensionierten Unterdruck in der Sau-
gluftdlise 114 kompensiert werden. In diesem Fall
erfolgt die Beendigung der Faserabfuhr aus dem
Keilspalt 102 durch Steuerung des Ventiles 115,
d.h. durch Abschalten des auRerhalb der Frik-
tionsspinnelemente 100 und 101 in der Saugluft-
didse 114 wirkenden Unterdruckes.

Prinzipiell kdnnen fiir den Unterdruck in den
Friktionsspinnelementen 100 und 101 einerseits
und in der Saugluftdiise 111 bzw. 114 getrennt
steuerbare Ventile 110 und 115 vorgesehen sein.
Da jedoch die Beendigung der Fadenabfiihrung
aus dem Keilspalt 102 und die Wiederbeaufschla-
gung des besaugbaren Friktionsspinnelementes
100 in der Regel synchron erfolgen, 4Rt sich dies
am einfachsten mit Hilfe eines Umschaltventiles
erreichen.

Entsprechend dem Wiederbeginn des Spinn-
vorganges kann es wiinschenswert sein, auch
den Faserstrom nicht wieder schlagartig, sondern
graduell dem Keilspalt zuzufihren und dort anzu-
sammeln. Dies kann durch entsprechende Steue-
rung des Unterdruckes in der Saugluftdiise 111
bzw. 114 und/oder der Riickfithrgeschwindigkeit
der zuvor gespreizten Friktionsspinnelemente 100
und 101 in ihre Spinnposition bewirkt werden.

Fig. 3 zeigt eine weitere Abwandlung einer
Offend-Friktionsspinnvorrichtung 10. Bei dieser
Ausbildung miinden der Faserspeisekanal 24 und
der Fadeneinlegeschlitz 14 nebeneinander in den
Keilspalt 102. Der Faden 30 braucht somit nicht
erst durch die Rotation des Friktionsspinnelemen-
tes 100 in den Keilspalt 102 gebracht zu werden.
Auch ist es mdoglich, den Faden 30 direkt dem
Keilspalt 102 zuzufiihren, wahrend die Fasern auf
die Mantelflache des in den Keilspalt 102 drehen-
den Friktionsspinnelementes 100 abgelegt
werden. Auch bei einer solchen Ausbildung kén-
nen die Fasern aus dem, Keilspalt 102 mecha-
nisch oder pneumatisch abgeflihrt werden.

Da die Steuerung des Unterdruckes im besaug-
baren Friktionsspinnelement 100 und in der Sau-
gluftdiise 111 bzw. 114 synchron zur Bewegung
des vom stationdren Friktionsspinnelement 100
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entfernbaren Friktionsspinnelementes 101 erfol-
gen mul, ist gemaR Fig. 4 ein Schalter 8 vorgese-
hen, der das Ventil 110 zum Umschalten des
Unterdruckes vom besaugbaren Friktionsspinne-
lement 100 auf die Saugluftdiise 111 und umge-
kehrt steuert.

Das Geh&use 13 besitzt ein stationires Gehéu-
seteil 133, das das besaugbare und sich in den
Keilspalt 102 hineindrehende Friktions spinnele-
ment 100 aufnimmt. Auf diese Weise werden
auch diejenigen Fasern, die nicht direkt der Sau-
gluftdiise 111 zugefiihrt, sondern auf dem im
Bereich der Mindung des Faserspeisekanals 24
verbleibenden Friktionsspinnelement 100 abge-
legt werden, durch dieses Friktionsspinnelement
100 der Saugluftdiise 111 zugefiihrt. Das aus dem
Keilspalt 102 herausdrehende Friktionsspinnele-
ment 101 ist relativ hierzu bewegbar auf einem
Gehé&useteil 134 gelagert, welches um eine Achse
15 schwenkbar ist. Sowohl das Gehéuseteil 133
als auch das Gehé&useteil 134 besitzt eine zur
Achse 15 konzentrische Fiihrungs- und Dichtfia-
che 135 bzw. 136, so dal auch bei abgeschalteter
Stellung des Friktionsspinnelementes 101 eine
gute Abdichtung des Geh&uses 13 erzielt wird.
Auch hier wird die Betriebsstellung des bewegli-
chen Friktionsspinnelementes 101 durch einen
gegeniber dem stationdren Geh&useteile 133 ein-
stellbaren Anschlag 16 gewahrleistet.

Sowie sich das Gehduseteil 134 mit dem Frik-
tionspinnelement 101 vom Geh4useteil 133 etwas
entfernt hat, gelangt es zur Anlage an den Schal-
ter 8 und steuert den Unterdruck um. Falls
gewlinscht, kann der Schalter 8 auch einstellbar
am stationdren Gehauseteil 134 befestigt sein.

Vorstehend ist stets vorausgesetzt worden, daR

. ein Friktionsspinnelement 100 gegeniiber einem

stationdren Friktionsspinnelement 101 beweglich
ist. Es ist jedoch auch moglich, beide Friktions-
spinnelemente 100 und 101 gleichzeitig zu bewe-
gen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum, Wiederanspinnen einer
Offenend-Friktionsspinnvorrichtung, bei welchem
ein Faden in den Keilspalt zuriickgeliefert, dort in
Fasern eingebunden und sodann wieder kontinu-
ierlich aus dem Keilspalt abgezogen wird,
dadurch gekennzeichnet, daR die Fasern dem
Keilspalt kontinuierlich zugefiihrt, aus dem Keil-
spalt zunachst jedoch wieder abgefiihrt werden,
dal} die Friktionsspinnelemente in Spinnrichtung
angetrieben und die Faserabfuhr beendet werden
und daf3 das Fadenende zu der sich bildenden
Faseransammlung zuriickgefiihrt und der Faden
unter fortlaufender Einbindung der dem Keilspalt
zugefiihrten Fasern aus dem Keilspalt abgezogen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Fasern durch den Keilspalt
hindurch auf die dem Keilspalt abgewandte Seite
der Friktionsspinnelemente gebracht und von
dort abgefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 zum Abfiihren der Fasern aus dem
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Keilspalt das aus dem Keilspalt herausdrehende
Friktionsspinnelement in seiner Drehrichtung
umgekekehrt und zum Beenden der Faserabfuhr
aus dem Keilspalt das zuvor in seiner Drehrich-
tung umgekehrte Friktionsspinnelement wie-
derum in seiner Drehrichtung umgekehrt wird, so
daR es wieder aus dem Keilspalt herausdreht.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dald
die Fasern pneumatisch abgeflihrt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Fasern parallel zum Keilspalt
aus diesem abgesaugt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Abfiihren der Fasern aus
dem Keilspait durch Abschalten eines auRerhalb
der Friktionswalzen wirksamen Unterdruckes
unterbrochen wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
zum Abfiihren der Fasern die beiden Friktions-
spinnelemente in radialer Richtung voneinander
entfernt werden.

8. Verfahren nach den Ansprichen 4 und 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Frik-
tionsspinnelemente durch gegenseitiges Entfer-
nen und durch Abschalten der Saugluft an dem
besaugbaren Friktionsspinnelement gereinigt
werden und das Friktionsspinnelement erst wie-
der mit Unterdruck beaufschlagt wird, wenn die
beiden Friktionsspinnelemente erneut in ihre
Betriebsstellung gebracht worden sind.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf das Abfiihren der Fasern aus
dem Keilspalt durch Rickfiihren der Friktionsspin-
nelemente in ihre Betriebsstellung beendet wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dai3
die Faserzufuhr allm&hlich beendet wird.

11, Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal3
der Faden auBerhalb des Keilspaltes in eine
Anspinn-Bereitschaftsstellung  gebracht und
sodann erst die Faserspeisung in den Keilspalt
eingeschaltet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dal? das Fadenende auf die sich
bildende Faseransammilung aufgelegt wird.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3
die Friktionsspinnelemente spéatestens bei Been-
digung der Faserabfiihrung aus dem Keilspalt in
Spinnrichtung angetrieben werden.

14. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 13, mit einem gegen den Keilspalt gerichteten
Faserspeisekanal, dadurch gekennzeichnet, dal’
dem Faserspeisekanal (24} eine gegen den Keil-
spalt (102) gerichtete steuerbare Saugluftdiise
(111, 114} zugeordnet ist, die auf der dem Faser-
speisekanal (24) gegeniiberliegenden Seite der
Friktionsspinnelemente (100, 101) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, da der Unterdruck von der Sau-
gluftdiise (111, 114) und im besaugbaren Frik-
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tionsspinnelement  (100) und
umschaltbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dall der Unterdruck in
der Saugluftdiise (111, 114) und im besaugbaren
Friktionsspinnelement (100) von einer l&ngs einer
Vielzahl von Offenend-Friktionsspinnvorrichtun-
gen (10) verfahrbaren Anspinnvorrichtung (50)
steuerbar ist.

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB der in der Saugluftdiise wirkende Unterdruck
graduell steuerbar ist.

18. Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 13 oder nach Anspruch 14, mit einem gegen
den Keilspalt gerichteten Faserspeisekanal,
dadurch gekennzeichnet, daB dem aus dem Keil-
spalt (102) herausdrehenden Friktionsspinnele-
ment (101) eine steuerbare Umkehrkupplung (17)
zugeordnet ist.

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daR die Friktionsspinnelemente (100, 101) radial
relativ zueinander bewegbar sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dal? die Betriebsstellung der Frik-
tionsspinnelemente (100, 101) durch einen
Anschlag (16) einstellbar ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dal die Lagerung des
beweglich gelagerten Fritkionsspinnelementes
(101) durch ein Gehauseteil (134) gebildet wird,
das relativ zu einem das ortsfest gelagerte Frik-
tionsspinnelement (100) aufnehmenden Gehéause
teile (133) beweglich gelagert ist.

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 17 und 19 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Unterdruck in der Sau-
gluftdiise (111, 114} und im besaugbaren Frik-
tionsspinnelement (100) in Abh&ngigkeit von der
Position der Friktionsspinnelemente (100, 101)
steuerbar ist.

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 14 bis 22, mit einem die Friktionsspin-
nelemente aufnehmenden Gehduse, dadurch
gekennzeichnet, daR das Gehause {13) einen
gegeniiber von der Mantelflache des in den Keil-
spalt (102} hineindrehenden Friktionsspinnele-
mentes (100) miindenden Fadeneinlegeschiitz
(14) aufweist.

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daR das in den Keilspalt (102) hineindrehende
Friktionsspinnelement (100) ortsfest gelagert ist,
wahrend das aus dem Keilspalt {102) herausdre-
hende Friktionsspinnelement ({101) gegeniiber
dem anderen Friktionsspinnelement (100) beweg-
bar gelagert ist.

umgekehrt

Revendications

1. Procédé pour amorcer la filature sur un
dispositif de filature a friction, & fibres libérées,
procédé dans lequel un fil est renvoyé dans la



15 EP 0276 208 B1 16

fente en forme de coin, il y est lié & des fibres puis
est & nouveau retiré en continu de la fente en
forme de coin, procédé caractérisé en ce que les
fibres sont acheminées en continu a la fente en
forme de coin, mais sont & nouveau éloignées
tout d'abord de cette fente, en ce que les éléments
de filature & friction sont entrainés dans le sens de
la filature et le retrait des fibres est arrété, et en ce
que I'extrémité du fil est retournée vers 'accumu-
lation des fibres qui se forme et en ce que le fil,
alors que se poursuit I'incorporation des fibres
acheminées a la fente en forme de coin, est retiré
de cette fente en forme de coin.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les fibres sont acheminées, 3 travers la
fente en forme de coin, vers le cété des éléments
de filature a friction éloigné de la fente en forme
de coin et elles en sont enlevées.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que, pour enlever les fibres de la fente en
forme de coin, on inverse ie sens de rotation de
I'élément de filature & friction tournant de
maniere a sortir de la fente en forme de coin et,
pour terminer I'éloignement des fibres de la fente
en forme de coin, on inverse & nouveau le sens de
rotation de I'élément de filature & friction, dont le
sens de rotation avait été précédemment inversé,
de fagon a ce qu'il sorte & nouveau, en tournant,
de la fente en forme de coin.

4. Procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que les fibres sont
enlevées pneumatiquement.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les fibres sont retirées de la fente en
forme de coin par une aspiration paralléle i cette
fente.

6. Procédé selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que I'enlévement des fibres de la
fente en forme de coin est interrompu par la
coupure d'une dépression agissant 3 I'extérieur
des rouleaux de friction.

7. Procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que, pour enlever
les fibres, on écarte I'un de 'autre, en direction
radiale, les deux éléments de filature & friction.

8. Procédé selon les revendications 4 et 7,
caractérisé en ce que les deux éléments de fila-
ture & friction sont nettoyés par écartement
mutuel et par coupure de |'air d'aspiration agis-
sant sur |'élément de filature & friction pouvant
étre soumis & cette aspiration, et en ce que
Vélément de filature & friction n’est soumis a
nouveau a l'effet d’'une dépression que lorsque
les deux éléments de filature & friction ont été
placés de nouveau dans leur position de service.

9. Procédé selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que I’'enlévement des fibres de la
fente en forme de coin est achevé par la remise en
place des éléments de filature & friction dans leur
position de service.

10. Procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 9, caractérisé en ce que I'enlévement
des fibres est terminé progressivement.

11. Procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 10, caractérisé en ce que le fil est mis, 3
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Vextérieur de la fente en forme de coin, en une
position de préparation & un rattachement de fil et
en ce que ce n’est qu'ensuite que I'alimentation
en fibres de la fente en forme de coin est enclen-
chée.

12. Procédé selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que l'extrémité du fil est placée sur
I'accumulation de fibres qui se forme.

13. Procédé selon une ou plusieurs des revendi-
cations 1 a 12, caractérisé en ce que les éléments
de filature a friction sont entrainés, dans le sens
de la filature, au plus tard lors de I'achévement du
retrait des fibres de la fente en forme de coin.

14. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé
selon une ou plusieurs des revendications 1 3 13,
ce dispositif comportant un canal d’alimentation
en fibres dirigé vers la fente en forme de coin et
étant caractérisé en ce qu‘au canal (24) d’alimen-
tation en fibres est associée une buse {111, 114)
d‘air d'aspiration, commandable, dirigée vers la
fente (102) en forme de coin et qui est disposée
sur le coté des éléments (100, 101) de filature a
friction opposé au canal (24) d’alimentation e
fibres. ‘

15. Dispositif selon la revendication 14, caracté-
risé en ce que la dépression est commutable de la
buse (111, 114) d'air d’aspiration a I'élément (100)
de filature a friction pouvant étre soumis a I'action
d’une dépression et inversement.

16. Dispositif selon la revendication 14 ou 15,
caractérisé en ce que la dépression régnant dans
la buse (111, 114) d’air d’aspiration et dans |'élé-
ment {100} de filature & friction, pouvant &tre
soumis a l'action d'une dépression, peut étre
commandée par un dispositif (50) de reprise de
filature, pouvant étre déplacé le long d'un grand
nombre de dispositifs ou unités (10) de filature
friction, a fibres libérées.

17. Dispositif selon une ou plusieurs des reven-
dications 14 & 16, caractérisé en ce que la dépres-
sion régnant dans la buse d’air d’aspiration peut
étre réglée progressivement. .

18. Dispositif pour la mise en oeuvre du pro-
cédé selon une ou plusieurs des revendications 1
a 13 ou selon la revendication 14, ce dispositif
comportant un canal d’alimentation en fibres
dirigé vers la fente en forme de coin et étant
caractérisé en ce qu’a I’'élément (101) de filature a
friction, qui sort en tournant de la fente (102) en
forme de coin, est associé un accouplement {17)
commandable pour produire une inversion de
sens (de rotation). E

19. Dispositif selon une ou plusieurs des reven-
dications 14 a 18, caractérisé en ce que les
¢éléments (100, 101) de filature a friction peuvent
étre radialement déplacés I'un par rapport 3
{"autre.

20. Dispositif selon la revendication 19, caracté-
risé en ce que la position de fonctionnement des
éléments (100, 101) de filature 3 friction est
réglable a l'aide d’une butée (16).

21. Dispositif selon la revendication 19 ou 20,
caractérisé en ce que le logement de I'élément
{101}, monté mobile, de filature 3 friction est
constitué par une partie (134) de carter, qui est
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montée mobile par rapport & une partie (133) de
carter logeant I'élément (100) de filature a friction,
monté en position relative fixe.

22. Dispositif selon une ou plusieurs des reven-
dications 14 & 17 et 19 & 21, caractérisé en ce que
la dépression régnant dans la buse (111, 114) d’air
d'aspiration et dans I'élément (100) de filature a
friction, pouvant é&tre soumis a l'action d'une
dépression, est réglable en fonction de la position
des éléments (100, 101) de filature & friction.

23. Dispositif selon une ou plusieurs des reven-
dications 14 & 22, comportant un carter logeant
les éléments de filature a friction, dispositif
caractérisé en ce que le carter (13) présente une
fente (14) d'introduction de fil, débouchant en
face de la surface de circumférence de I'élément
(100) de filature & friction pénétrant par rotation
dans la fente {102) en forme de coin.

24. Dispositif selon une ou plusieurs des reven-
dications 19 & 23, caractérisé en ce que 1"élément
(100} de filature a friction, pénétrant en tournant
dans la fente {102) en forme de coin, est monté en
position relative fixe, cependant que I'élément
(101) de filature 3 friction, sortant par sa rotation
de la fente (102) en forme de coin, est monté
mobile par rapport a l'autre élément (100} de
filature a friction.

Claims

1. A process for resuming spinning on an open-
end friction spinning device in which a yarn is
returned to the tapered gap, is there bound into
fibres and then continuously withdrawn from the
tapered gap again, characterised in that the fibres
are supplied continuously to the tapered gap and
are initially removed from the tapered gap again,
in that the frictional spinning elements are driven
in the spinning direction and the removal of fibres
is terminated, and in that the yarn end is returned
to the collection of fibres being formed, the yarn
being withdrawn from the tapered gap while
continuously binding-in the fibres supplied to the
tapered gap.

2. A process according to claim 1, characterised
in that the fibres are brought through the tapered
gap on to the side of the frictional spinning
elements remote from the tapered gap and are
removed therefrom.

3. A process according to claim 2, characterised
in that, for removing the fibres from the tapered
gap, the direction of rotation of the frictional
spinning element turning away from the tapered
gap is reversed and, for terminating the removal
of fibres from the tapered gap, the direction of
rotation of the frictional spinning element whose
direction of rotation has previously been
reversed, is reversed again so that it turns away
from the tapered gap again.

4. A process according to one or more of claims
1 to 3, characterised in that the fibres are removed
pneumatically.

5. A process according to claim 4, characterised
in that the fibres are sucked from the tapered gap
in parallel therewith.
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6. A process according to claim 4 or 5, charac-
terised in that the removal of fibres from the
tapered gap is interrupted by shutting off a
vacuum acting outside the friction rollers.

7. A process according to one or more of claims
1 to 6, characterised in that, for removing the
fibres, the two frictional spinning elements are
moved apart in a radial direction.

8. A process according to claims 4 and 7,
characterised in that the two frictional spinning
elements are cleaned by reciprocal removal and
by shutting off the suction at the frictional spin-
ning element which can be provided with suction,
and the frictional spinning element is not charged
with vacuum again until the two frictional spin-
ning elements have been brought back into their
operating position.

9. A process according to claim 7 or 8, charac-
terised in that removal of fibres from the tapered
gap is terminated by returning the frictional spin-
ning elements to their operating position.

10. A process according to one or more of
claims 1 to 9, characterised in that the supply of
fibres is terminated gradually.

11. A process according to one or more of
claims 1 to 10, characterised in that the yarn is
brought outside the tapered gap into a position of
readiness for piecing and the supply of fibres into
the tapered gap is only then switched on.

12. A process according to claim 11, charac-
terised in that the yarn end is placed on the
collection of fibres being formed.

13. A process according to one or more of
claims 1 to 12, characterised in that the frictional
spinning elements are driven in the spinning
direction at the latest on termination of the
removal of fibres from the tapered gap.

14. A device for carrying out the process
according to one or more of claims 1to 13, with a
fibre feed duct which is directed towards the
tapered gap, characterised in that a controllable
suction nozzle (111, 114) which is directed
towards the tapered gap (102) and is arranged on
the side of the frictional spinning elements (100,
101) remote from the fibre feed duct (24) is
associated with the fibre feed duct (24).

15. A device according to claim 14, charac-
terised in that the vacuum can be switched from
the suction nozzle (111, 114) and in the frictional!
spinning element (100) which can be provided
with suction, and vice versa.

16. A device according to claim 14 or 15,
characterised in that the vacuum in the suction
nozzle (111, 114) and in the frictional spinning
element (100) which can be provided with suction
can be controlled by a piecing device (50) capable
of travelling along a plurality of open-end friction
spinning devices (10).

17. A device according to one or more of claims
14 to 16, characterised in that the vacuum acting
in the suction nozzle can be controlled gradually.

18. A device for carrying out the process
according to one or more of claims 1 to 13 or
according to claim 14, with a fibre feed duct
directed towards the tapered gap, characterised
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in that a controllable reversing clutch (17) is
associated with the frictional spinning element
(101) turning away from the tapered gap (102).

19. A device according to one or more of claims
14 to 18, characterised in that the frictional spin-
ning elements (100, 101) are radially movable
relative to one another.

20. A device according to claim 19, charac-
terised in that the operating position of the fric-
tional spinning elements (100, 101) can be
adjusted by a stop (16).

21. A device according to claim 19 or 20,
characterised in that the mounting of the movably
mounted frictional spinning element (101) is
formed by a housing part (134) which is movably
mounted relative to a housing part {133) hoiding
the stationarily mounted frictional spinning
element (100).

22. A device according to one or more of claims
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14 to 17 and 19 to 21, characterised in that the
vacuum in the suction nozzle (111, 114) and in the
frictional spinning element (100} which can be
provided with suction can be controlied as a
function of the position of the frictional spinning
elements (100, 101).

23. A device according to one or more of claims
14 to 22 with a housing holding the frictional
spinning elements, characterised in that the hous-
ing (13) has a yarn insertion slot {(14) which opens
opposite the surface of the frictional spinning
element (100) turning into the tapered gap (102).

24. A device according to one or more of claims
19 to 23, characterised in that the frictional spin-
ning element (100) turning into the tapered gap
{102) is stationarily mounted while the frictional
spinning element (101) turning away from the
tapered gap (102) is movably mounted relative to
the other frictional spinning element (100).
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