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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Überga- 
be  eines  Fadens  in  den  normalen  Fadenlauf  an 
einer  Spulstelle  einer  Textilmaschine  nach  einer 
Fadenunterbrechung,  wobei  der  Faden  nach  Her- 
stellen  der  Fadenverbindung  zwischen  der  Faden- 
lieferstelle  und  der  Auflaufspule  von  einem  Faden- 
übergeber  einer  den  Fadenlauf  wiederherstellenden 
Einrichtung  in  seine  normale  Fadenlauflage  an  ei- 
nen  hin-  und  hergehenden  Fadenführer  an  der 
Spulstelle  übergeben  wird,  sowie  eine  Einrichtung 
zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

Textilmaschinen  mit  Spulstellen  sind  neben 
Spulmaschinen  auch  beispielsweise  Offen-End- 
Spinnmaschinen,  Luftspinnmaschinen  oder  Zwirn- 
maschinen.  Ist  an  einer  dieser  Maschinen  der  Fa- 
denlauf  unterbrochen,  muß  er  bei  Spulmaschinen 
durch  Verbinden  des  Unterfadens  mit  dem  Oberfa- 
den  wiederhergestellt  werden.  Das  kann  durch 
Spleißen  oder  durch  Knoten  erfolgen.  Bei  Spinnma- 
schinen  wird  ein  Faden  zur  Spinnstelle  geführt  und 
dort  wieder  angesponnen. 

Das  Herstellen  einer  Fadenverbindung  zur  Fa- 
denlieferstelle  durch  Spleißen,  Knoten  oder  das 
Wiederanspinnen  an  einer  Spinnstelle  erfolgt  in  der 
Regel  außerhalb  des  normalen  Fadenlaufs. 
Bei  Spulmaschinen  wird  die  Fadenverbindung  in 
einer  Knot-  oder  Spleißvorrichtung  an  der  Spulstel- 
le  selbst  wiederhergestellt  oder  in  einer  Vorrich- 
tung,  die  vor  einer  Vielzahl  von  Spulstellen  hin-  und 
herfährt  und  entsprechende  Servicearbeiten  aus- 
führt.  Bei  Offen-End-Spinnmaschinen  erfolgt  das 
Wiederanspinnen  in  der  Regel  mit  Hilfe  eines  so- 
genannten  Anspinnwagens,  der  eine  Vielzahl  von 
Spinnstellen  bedient. 

Ist  die  Fadenverbindung  zwischen  Auflaufspule 
und  Fadenlieferstelle  wiederhergestellt,  muß  der 
Faden  in  seine  normale  Fadenlauflage  zurückge- 
führt  werden.  Bei  Spulmaschinen  wird  der  Faden 
aus  dem  Knot-  oder  Spleißorgan  herausgenommen 
und  dem  Fadenführer  zur  Ablage  auf  den  Spulen- 
körper  übergeben.  Bei  Offen-End-Spinnmaschinen 
wird  der  angesponnene  Faden  von  der  Anspinnein- 
richtung  des  Anspinnwagens  an  die  Abzugswalzen 
der  Spinnstelle  und  den  Fadenführer  übergeben. 

Aus  der  DE-PS  26  20  805  sind  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  zum  Anspinnen  eines  Fadens 
an  einer  Offen-End-Spinnmaschine  bekannt.  In  der 
Patentschrift  wird  ein  Programm  vorgestellt,  das 
alle  Abläufe  des  Wiederanspinnens  steuert.  Bei  der 
Wiederherstellung  des  Fadenlaufs  können  sich  auf 
der  Auflaufspule  Dickstellen  bilden,  die  die  Qualität 
mindern,  das  heißt  das  Ablaufverhalten  der  Kreuz- 
spule  verschlechtern. 

Es  ist  deshalb  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  Ver- 
fahren  zur  Übergabe  des  Fadens  vorzuschlagen, 
bei  dem  keine  das  Ablaufverhalten  der  Spule  be- 

einträchtigende  Qualitätsminderungen  auftreten. 
Des  weiteren  soll  eine  Einrichtung  zur  Durchfüh- 
rung  dieses  Verfahrens  vorgestellt  werden. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  erfolgt  erfindungs- 
5  gemäß  nach  dem  Verfahren,  das  durch  die  Merk- 

male  des  Anspruchs  1  gekennzeichnet  ist.  Die 
Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
erfolgt  mit  Hilfe  der  erfindungsgemäßen  Einrich- 
tung  nach  Anspruch  6. 

io  Die  Herstellung  einer  Fadenverbindung  und  die 
anschließende  Übergabe  des  Fadens  in  den  nor- 
malen  Fadenlauf  an  einer  Spulstelle  sowie  die 
Changierbewegung  des  Fadenführers,  an  den  der 
Faden  übergeben  werden  soll,  laufen  bisher  völlig 

75  getrennt  nebeneinander  ab,  ohne  daß  der  eine  Vor- 
gang  auf  den  anderen  abgestimmt  wird.  Die  dabei 
auftretenden  Störungen  der  Fadenlagen  können 
dann  wirkungsvoll  vermieden  werden,  wenn  die 
Herstellung  der  Fadenverbindung  und  die  Chan- 

20  gierbewegung  des  Fadenführers  im  zeitlichen  Ab- 
lauf  überwacht  werden  und  wenn  in  Abhängigkeit 
davon  die  Übergabebewegung  des  Fadenüberge- 
bers  und  die  Changierbewegung  des  Fadenführers 
so  aufeinander  abgestimmt  werden,  daß  der  Faden 

25  und  der  Fadenführer  im  wesentlichen  gleichzeitig 
an  dem  Übergabepunkt  des  Fadens  eintreffen. 
Wenn  die  Changierbewegung  des  Fadenführers 
überwacht  wird  ist  es  vorteilhaft  möglich,  den  zeitli- 
chen  Verlauf  der  Bewegung  des  Fadenführers  ge- 

30  nau  vorherbestimmen  zu  können  und  in  Abhängig- 
keit  davon  die  Bewegung  des  Fadenübergebers  auf 
den  Übergabepunkt  hinzusteuern. 

Ideal  ist  eine  zeitliche  Übereinstimmung  des 
Eintreffens  von  Faden  und  Fadenführer  an  dem 

35  Übergabepunkt.  Da  eine  solche  Idealeinstellung  nur 
mit  hohem  Aufwand  zu  verwirklichen  ist,  genügt  es 
zur  Ausführung  des  erfindungsgemäßen  Gedanken 
bereits,  den  Fadenführer  und  Faden  im  wesentli- 
chen  gleichzeitig  an  dem  Übergabepunkt  eintreffen 

40  zu  lassen,  daß  heißt  der  Faden  darf  geringfügig  vor 
dem  Fadenführer  eintreffen,  aber  nicht  nach  dem 
Fadenführer. 

Eine  zeitlich  so  aufeinander  abgestimmte  Fa- 
denübergabe  kann  nur  erfolgen,  wenn  sowohl  die 

45  Changierbewegung  des  Fadenführers  als  auch  die 
Herstellung  der  Fadenverbindung  zeitlich  über- 
wacht  werden.  Dazu  können  als  Mittel  der  Überwa- 
chung  der  Bewegung  des  Fadenführers  Sensoren 
an  den  Umkehrpunkten  installiert  sein,  welche  Im- 

50  pulse  aussenden,  wenn  der  Fadenführer  sie  er- 
reicht.  Die  Zeit,  die  zwischen  den  Impulsen  ver- 
streicht,  benötigt  der  Fadenführer  für  einen  Hin- 
beziehungsweise  Hergang.  Nach  der  Aussendung 
eines  Impulses  weiß  man  also  vorteilhaft,  in  wei- 

ss  eher  Richtung  sich  der  Fadenführer  bewegt  und 
welche  Zeit  verstreichen  wird,  bis  er  an  seinem 
zweiten  Umkehrpunkt  eintrifft.  Außerdem  läßt  sich 
anhand  der  Zeit,  die  seit  der  Aussendung  des 
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letzten  Impulses  verstrichen  ist,  die  jeweilige  Posi- 
tion  des  Fadenführers  bestimmen,  die  dieser  zu 
dem  Zeitpunkt  gerade  einnimmt.  Die  Zeiten  der 
jeweiligen  Hin-  und  Herbewegungen  des  Fadenfüh- 
rers  werden  erfaßt,  abgespeichert  und  aufaddiert. 

Damit  eine  Abstimmung  der  Bewegungen  von 
Fadenführer  und  Fadenübergeber  vorgenommen 
werden  kann,  ist  zuvor  auch  die  Herstellung  der 
Fadenverbindung  zu  überwachen.  Für  die  Herstel- 
lung  einer  Fadenverbindung  durch  Anspinnen  oder 
durch  Spleißen  erforderlichen  Zeiten  liegen  fest, 
wenn  diese  Vorgänge  von  automatischen  Einrich- 
tungen  durchgeführt  werden,  was  in  der  Regel  der 
Fall  ist.  Aufgrund  der  durch  mechanische  Mittel, 
beispielsweise  Kurvenscheiben,  oder  elektronische 
Mittel,  beispielsweise  Impulsgeber,  vorgegebenen 
Zeiten  zur  Durchführung  der  Fadenverbindung  ist 
der  Zeitpunkt  berechenbar  und  absehbar,  an  dem 
eine  Fadenverbindung  hergestellt  und  der  Faden 
von  dem  Fadenübergeber  übernommen  wird.  Spä- 
testens  ab  diesem  Zeitpunkt  muß  eine  zügige 
Übergabe  des  Fadens  an  den  Fadenführer  erfol- 
gen,  damit  keine  Wartezeiten  und  dadurch  Wickel 
auf  der  Spule  auftreten,  welche  die  Garnqualität 
und  damit  später  das  Abspulverhalten  beeinträchti- 
gen. 

Für  die  Übergabebewegung  des  Fadenüberge- 
bers  zum  Übergabepunkt  des  Fadens  hin  wird 
ebenfalls  eine  Zeit  festliegen,  die  einer  ganz  be- 
stimmte  Anzahl  von  Impulsen  entspricht.  Der  Fa- 
denübergeber  wird  deshalb  erst  dann  in  Bewegung 
gesetzt,  wenn  die  für  den  Fadenführer  zur  Verfü- 
gung  stehenden  Zeit  bis  zum  Eintreffen  am  Über- 
gabepunkt  genauso  groß  ist  wie  die  Zeit,  die  der 
Fadenübergeber  von  seinem  Ausgangspunkt  bis 
zum  Übergabepunkt  benötigt.  Mit  Hilfe  der  Überwa- 
chung  des  Fadenführers  und  der  Überwachung  der 
Herstellung  der  Fadenverbindung  ist  es  vorteilhaft 
möglich,  die  Fadenübergabe  erst  dann  einzuleiten, 
wenn  sichergestellt  ist,  daß  der  Fadenführer  und 
der  Faden  im  wesentlichen  gleichzeitig  am  Überga- 
bepunkt  eintreffen  und  somit  keinerlei  Wartezeiten 
des  Fadens  entstehen.  Der  Faden  wird  direkt  vom 
Fadenführer  erfaßt  und  es  erfolgt  zwangsweise  eine 
Ablage  des  Fadens  auf  der  Spule  entsprechend 
der  Changierbewegung  des  Fadenführers. 

Für  die  Durchführung  des  Verfahrens  ist  es 
vorteilhaft,  wenn  die  Übergabe  des  Fadens  an  den 
Fadenführer  immer  an  demselben  Übergabepunkt 
erfolgt.  In  der  Regel  wird  das  bereits  der  Fall  sein, 
wenn  der  Faden  mittels  einer  an  der  jeweiligen 
Spulstelle  installierten  Vorrichtung  oder  einer  wan- 
derfähigen  Serviceeinrichtung  übergeben  wird.  Er- 
folgt  die  Übergabe  des  Fadens  immer  an  demsel- 
ben  Übergabepunkt,  kann  bereits  im  Voraus  die 
Zeit  ermittelt  werden,  welche  der  Fadenführer  bis 
zum  Erreichen  des  Übergabepunktes  benötigt. 

Weiterhin  ist  es  vorteilhaft  für  das  Verfahren, 
wenn  der  Übergabepunkt  in  einem  geringem  Ab- 
stand  vor  einem  Umkehrpunkt  des  Fadenführers 
liegt.  Wenn  der  Fadenführer  den  Faden  erfaßt,  er- 

5  folgt  dieses  in  der  Regel  ruckartig,  da  der  Faden- 
führer  eine  hohe  Geschwindigkeit  aufweist.  Vor 
dem  Umkehrpunkt  ist  der  Faden  bereits  ausgelenkt 
und  er  legt  bis  zum  Umkehrpunkt  des  Fadenfüh- 
rers  nur  noch  einen  geringen  Weg  zurück,  so  daß 

io  zum  Übergabezeitpunkt  die  zusätzlich  auftretende 
Zugbelastung  auf  den  Faden  nur  kurzzeitig  wirkt. 

Mit  Hilfe  eines  Ablaufdiagramms  soll  das  erfin- 
dungsgemäße  Verfahren  zur  Übergabe  des  Fadens 
näher  erläutert  werden.  Dazu  sind  drei  Konstellatio- 

15  nen  des  Fadens  zum  Fadenführer  ausgewählt  wor- 
den. 

Das  Ablaufdiagramm  ist  in  Fig.  1  dargestellt.  In 
diesem  Ablaufdiagramm  werden  folgende  Symbole 
und  Bezeichnungen  verwendet: 

20  UKPI  =  Umkehrpunkt  links 
UKPr  =  Umkehrpunkt  rechts 
Ii,  lr  =  Impulsabgabe  durch  Registrierung 

des  Fadenführers  in  den  jeweiligen 
Umkehrpunkten 

25  Ü  =  Übergabepunkt 
X  =  Fadenverbindung  wiederhergestellt 
B  =  Beginn  der  Fadenübergabe 
B'  =  Fadenübergabe  nicht  möglich 
Tff  =  Zeit  für  einen  Hin-  und  Hergang 

30  (Doppelhub)  des  Fadenführers 
n  =  Anzahl  der  Hin-  und  Hergänge  des 

Fadenführers  (ganzzahlig),  (im  Ausfüh- 
rungsbeispiel  ist  n  =  1) 

timp  =  seit  der  letzten  Impulsabgabe  ver- 
35  strichene  Zeit 

tw  =  Wartezeit  bis  zum  Beginn  der  Fa- 
denübergabe 

tu  =  für  die  Übergabe  des  Fadens  erfor- 
derliche  Zeit 

40  In  dem  Ablaufdiagramm  nach  Fig.  1  sind  die  Funk- 
tionsabläufe  bei  der  Übergabe  des  Fadens  an  den 
Fadenführer  auf  einer  waagerecht  verlaufenden 
Zeitachse  aufgetragen.  Die  Funktionsabläufe  begin- 
nen  zum  Zeitpunkt  Tff  =  0.  Zu  diesem  Zeitpunkt 

45  ist  der  Fadenführer  am  linken  Umkehrpunkt  UKPI, 
wo  von  einem  Mittel  zur  Überwachung  der  Chan- 
gierbewegung  des  Fadenführers,  beispielsweise  ei- 
nem  optischen  Sensor,  ein  Impuls  l|  abgegeben 
wird.  Damit  werden  in  der  Steuereinrichtung  der 

50  Textilmaschine  Mittel  zum  Erfassen  und  Speichern 
der  Zeiten  für  die  Hin-  und  Herbewegung  des 
Fadenführers  aktiviert,  beispielsweise  eine  Uhr, 
welche  die  Zeit  für  den  Ablauf  eines  Hin-  und 
Hergangs  des  Fadenführers  oder  eine  ganzzahlige 

55  Anzahl  vom  Vielfachen  eines  Hin-  und  Hergangs 
des  Fadenführers  mißt,  das  heißt,  bis  daß  der  Fa- 
denführer  wieder  nach  einmaligem  Hin-  und  Her- 
gang  oder  nach  dem  vorgegebenen  ganzzahligen 
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Vielfachen  denselben  Sensor  wieder  erreicht.  Im 
vorliegenden  Beispiel  soll  n  =  1  sein.  Diese  An- 
nahme  vereinfacht  die  Erläuterung  des  Ablaufdia- 
gramms. 

Nach  einem  Hin-  und  Hergang  des  Fadenfüh- 
rers,  nachdem  er  also  den  Umkehrpunkt  rechts 
(UKPr)  passiert  hat,  erreicht  er  wieder  den  linken 
Umkehrpunkt.  Zu  diesem  Zeitpunkt  ist  die  Zeit  Tff 
verstrichen.  Der  Fadenführer  löst  einen  erneuten 
Impuls  l|  aus. 

Zum  ersten  Beispiel  einer  Fadenübergabe: 
Noch  bevor  der  Fadenführer  den  Umkehrpunkt 
rechts  (UKPr)  erreicht  hat,  ist  zum  Zeitpunkt  X  die 
Fadenverbindung  wiederhergestellt,  und  der  Faden 
liegt  zur  Übergabe  an  den  Fadenführer  bereit.  Bis 
zu  diesem  Zeitpunkt  ist  von  der  Zeit  für  einen  Hin- 
und  Hergang  des  Fadenführers,  Tff,  die  Zeit  timp 
verstrichen.  Die  Zeit  tü.die  Zeit,  die  für  die  Überga- 
be  des  Fadens  an  den  Fadenführer  erforderlich  ist, 
ist  maschinenbedingt  und  liegt  durch  die  mechani- 
schen  Abläufe  bei  der  Übergabe  fest.  Sie  ist  also 
nicht  variabel. 

Der  Übergabepunkt  wurde  zur  Vereinfachung 
der  Beschreibung  des  Ablaufdiagramms  in  den 
Umkehrpunkt  links  (UKPI)  gelegt.  Eine  Übergabe 
des  Fadens  soll  also  nur  dann  erfolgen,  wenn  sich 
der  Fadenführer  im  Umkehrpunkt  links  befindet. 

Da  die  Steuereinrichtung  zur  Übergabe  des 
Fadens  außer  der  Uhr  auch  noch  einen  Rechner 
zur  Ermittlung  der  während  eines  oder  einem  Viel- 
fachen  eines  Hin-  und  Hergangs  des  Fadenführers 
jeweils  bis  zum  Erreichen  des  Übergabepunktes 
verbleibenden  Zeit  aufweist,  läßt  sich  genau  der 
Zeitpunkt  B  ermitteln,  an  dem  die  Übergabe  des 
Fadens  eingeleitet  werden  muß.  Vom  Zeitpunkt  X, 
an  dem  die  Fadenverbindung  wiederhergestellt  ist, 
vergeht  nun  eine  Wartezeit  tw  bis  zum  Beginn  der 
Fadenübergabe  zum  Zeitpunkt  B.  Ab  diesem  Zeit- 
punkt  läuft  die  durch  den  mechanischen  Ablauf 
festliegende  Übergabezeit  tu  für  die  Hinführung  des 
Fadens  zum  Übergabepunkt  und  die  Übergabe  an 
den  Fadenführer  ab. 

Die  Bedingung  dafür,  daß  die  Übergabe  des 
Fadens  noch  innerhalb  der  Zeit  Tff  für  einen  Hin- 
und  Hergang  des  Fadenführers  erfolgen  kann,  ist, 
daß  timp  kleiner  ist  als  die  Differenz  von  der  Zeit  für 
einen  Hin-  und  Hergang  beziehungsweise  der  n- 
fachen  Anzahl  von  Hin-  und  Hergängen  des  Faden- 
führers  und  der  Übergabezeit. 

Der  zweite  Fall  gibt  den  Idealzustand  für  die 
Übergabe  des  Fadens  an  den  Fadenführer  wieder. 
Zum  Zeitpunkt  X,  an  dem  die  Fadenverbindung 
wiederhergestellt  worden  ist,  verbleibt  für  den  Fa- 
denführer  bis  zum  Erreichen  des  Übergabepunktes 
eine  genau  so  große  Zeit,  wie  sie  für  die  Übergabe 
des  Fadens  erforderlich  ist.  In  diesem  Fall  stimmen 
der  Zeitpunkt  X,  an  dem  die  Fadenverbindung  wie- 
derhergestellt  worden  ist,  und  der  Zeitpunkt  B,  an 

dem  die  Fadenübergabe  beginnt,  überein.  Es  tritt 
also  keine  Wartezeit  tw  auf.  Die  Voraussetzung  für 
diesen  Idealfall  ist,  daß  die  seit  der  letzten  Impuls- 
abgabe  verstrichene  Zeit  gleich  ist  der  Differenz 

5  von  der  Zeit  für  einen  Hin-  und  Hergang  bezie- 
hungsweise  einem  Vielfachen  dieser  Zeit  und  der 
Übergabezeit. 

Das  dritte  Beispiel  betrifft  den  Fall,  daß  die 
Fadenverbindung  zu  einem  Zeitpunkt  X  wiederher- 

io  gestellt  ist,  an  dem  die  Zeit,  die  dem  Fadenführer 
bis  zum  Erreichen  des  Umkehrpunktes  verbleibt, 
kleiner  ist  als  die  für  die  Übergabe  des  Fadens 
erforderliche  Zeit.  In  diesem  Fall  ist  die  seit  der 
letzten  Impulsabgabe  verstrichene  Zeit  größer  als 

15  die  Differenz  von  der  Zeit  für  einen  Hin-  und  Her- 
gang  des  Fadenführers  beziehungsweise  einem 
Vielfachen  davon  und  der  für  die  Übergabe  des 
Fadens  erforderlichen  Zeit.  Ist  also  die  verbleiben- 
de  Zeit  kürzer  als  die  für  die  Übergabe  des  Fadens 

20  erforderliche  Zeit,  so  wird  zunächst  der  nachfolgen- 
de  Impuls  abgewartet.  Die  Wartezeit  läuft  also  über 
den  nachfolgenden  Impuls  hinaus  bis  zu  dem  Zeit- 
punkt  B,  an  dem  die  verbleibende  Zeit  für  den 
Fadenführer  bis  zum  Erreichen  des  Übergabepunk- 

25  tes  mit  der  für  die  Übergabe  des  Fadens  erforderli- 
chen  Zeit  übereinstimmt.  Erst  zu  diesem  Zeitpunkt, 
also  erst  nach  dem  darauffolgenden  Impuls,  be- 
ginnt  die  Fadenübergabe. 

Während  der  Wartezeit  tw  darf  der  Faden  nicht 
30  auf  die  Auflaufspule  aufgespult  werden,  weil  sonst 

aufgrund  der  fehlenden  Changierbewegung  eine 
Dickstelle  auf  der  Spule  auftritt.  Bei  Spulmaschinen 
ist  die  Überbrückung  der  Wartezeit  am  einfachsten 
zu  bewerkstelligen,  weil  während  dieser  Zeit  nur 

35  der  Abzug  des  Fadens  von  der  Fadenlieferstelle 
gestoppt  zu  werden  braucht.  Bei  Spinnmaschinen 
müssen  Maßnahmen  ergriffen  werden,  die  eine  Fa- 
denlieferung  während  der  Wartezeit  tw  verhindern. 
Eine  Möglichkeit  besteht  in  der  Unterbrechung  der 

40  Fasereinspeisung  in  die  Spinnstelle  und  das  Stop- 
pen  des  Fadenabzugs.  Eine  weitere  Möglichkeit 
besteht  darin,  die  Fasereinspeisung  für  die  Bildung 
des  Anspinners  so  lange  hinauszuzögern,  bis  die 
Wartezeit  tw  verstrichen  ist.  Während  der  Wartezeit 

45  darf  dann  ebenfalls  kein  Faden  von  der  Spinnstelle 
abgezogen  werden. 

Vor  allem  bei  Offen-End-Spinnmaschinen  sollte 
deshalb  der  Idealzustand  angestrebt  werden,  wie  er 
im  zweiten  Fall  nach  Fig.  1  vorliegt.  Die  für  das 

50  Herstellen  eines  Anspinners  benötigte  Zeit  sowie 
die  Übergabe  des  Fadens  an  den  Fadenübergeber 
liegen  aufgrund  der  Automatisierung  und  der  me- 
chanischen  Abläufe  genau  fest.  Sie  sind  nur  ab- 
hängig  von  den  Garnparametern,  auf  die  die  An- 

55  spinnmechanik  eingestellt  werden  kann.  Diese  Zei- 
ten  können  in  einem  Speicher  einer  Steuereinrich- 
tung  der  Offen-End-Spinnmaschine  abgespeichert 
und  bei  Bedarf  abrufbar  sein.  Wird  beispielsweise 
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ein  Faden  aus  Baumwolle  einer  bestimmten  Garn- 
nummer  wieder  angesponnen,  so  wird  dazu  von 
der  Rückführung  in  die  Spinnstelle  bis  zum  Abzug 
des  angesponnenen  Fadens  und  der  Übergabe  an 
den  Fadenübergeber  eine  ganz  bestimmte,  festlie- 
gende  Zeit  benötigt.  Diese  Zeit  kann  der  Überga- 
bezeit  tu  zugerechnet  werden,  so  daß  die  Wartezeit 
nicht  mehr  zwischen  der  Herstellung  der  Fadenver- 
bindung  und  dem  Beginn  der  Übergabe  des  Fa- 
dens  auftritt.  Der  Beginn  der  Herstellung  der  Fa- 
denverbindung  wird  bereits  in  den  Zeitablauf  mit- 
einbezogen.  Die  Herstellung  der  Fadenverbindung 
beginnt  also  in  Abhängigkeit  eines  Impulssignals 
vom  Fadenführer,  nach  eventuellen  Verstreichen 
einer  Wartezeit  tw. 

Anhand  eines  Ausführungsbeispiels  wird  eine 
Einrichtung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  näher  erläutert.  Diese  Einrichtung 
ist  an  einer  Offen-End-Spinnmaschine,  einer  Rotor- 
spinnmaschine,  installiert.  Unabhängig  von  diesem 
Ausführungsbeispiel  kann  eine  solche  Einrichtung 
aber  auch  an  jeder  Spulstelle  einer  anderen  Textil- 
maschine  installiert  werden. 

Die  Fig.  2  bis  6  zeigen  die  Übergabe  eines 
Fadens  an  einer  Rotorspinnmaschine  in  den  ver- 
schiedenen  Stadien  vom  Abzug  des  Fadens  von 
der  Spinnstelle  durch  die  Anspinneinrichtung  bis 
zur  Übernahme  durch  den  Fadenführer. 

Fig.  2  zeigt  das  Abziehen  eines  wiederan- 
gesponnenen  Fadens  durch  die  An- 
spinneinrichtung. 

Fig.  3a  zeigt  die  Übergabe  an  die  Abzugs- 
walzen  der  Spinnstelle. 

Fig.  3b  zeigt  die  Anspinneinrichtung  und  die 
Spule  von  oben,  um  den  Fadenweg 
zu  demonstrieren. 

Fig.  4a  zeigt  den  Zeipunkt,  an  dem  der  Fa- 
denlauf  wiederhergestellt  ist. 

Fig.  4b  zeigt  diese  Situation  in  einer  Ansicht 
von  oben. 

Fig.  5a  zeigt  den  Zeitpunkt  der  Fadenüber- 
gabe  an  den  Fadenführer. 

Fig.  5b  zeigt  diese  Situation  in  einer  Ansicht 
von  oben. 

In  Fig.  2  ist  die  Spinnstelle  einer  Rotorspinn- 
maschine  sowie  die  dazugehörige  Spulstelle  darge- 
stellt  und  mit  1  bezeichnet.  Spinn-  und  Spulstelle 
gegenüber  ist  die  Anspinneinrichtung  21  positio- 
niert.  Von  der  Rotorspinnmaschine  sind  nur  die 
Teile  dargestellt,  die  zum  Verständnis  der  Erfin- 
dung  beitragen.  So  ist  zum  Beispiel  nicht  darge- 
stellt,  in  welcher  Weise  die  Anspinneinrichtung  ver- 
fahrbar  auf  dem  Maschinenrahmen  angeordnet  ist. 

An  der  Spinnstelle  1  wird  in  die  Spinnbox  2 
Faserband  3  eingeführt.  Es  wird  in  hier  nicht  darge- 
stellter  Weise  durch  eine  Auflösegarnitur  aufgelöst 
und  in  den  Rotor  4  gesaugt,  wo  es  in  bekannter 
Weise  zu  einem  Faden  5a  versponnen  wird,  der 

durch  das  Fadenabzugsrohr  6  aus  der  Spinnbox 
abgezogen  wird. 

Im  vorliegenden  Ausführungsbeispiel  nach  Fig. 
2  war  der  normale  Fadenlauf  zur  Kreuzspule  7 

5  unterbrochen.  Durch  die  Anspinneinrichtung  21 
wurde  die  Fadenverbindung  zwischen  Kreuzspule 
und  Spinnstelle  wiederhergestellt.  Es  muß  jetzt  die 
Übergabe  des  Fadens  in  die  normale  Fadenlaufla- 
ge  erfolgen.  Der  Faden  5a  läuft  auf  die  zu  wickeln- 

io  de  Kreuzspule  7  auf,  die  von  dem  Spulenhalter  8 
getragen  wird.  Der  Spulenhalter  8  ist  in  seinem 
Drehgelenk  9  schwenkbar  auf  dem  Maschinenge- 
stell  der  Offen-End-Spinnmaschine  gelagert.  Im 
normalen  Wickelbetrieb  ruht  die  Kreuzspule  7  auf 

15  der  Antriebsrolle  10  und  der  Faden  wird  mittels  des 
Fadenführers  11  in  Kreuzlagen  auf  der  Spule  abge- 
legt.  Die  Changierbewegung  des  Fadenführers  11 
erfolgt  mit  Hilfe  der  Fadenführerstange  12.  Diese 
verläuft  über  die  gesamte  Maschinenlänge  und 

20  trägt  alle  Fadenführer  der  einzelnen  Spulstellen 
und  wird  zentral  angetrieben.  Es  ist  allerdings  auch 
ein  einzeln  angetriebener  Fadenführer  möglich.  Ob 
der  Fadenführer  zentral  über  eine  Fadenführerstan- 
ge  oder  einzeln  durch  einen  Einzelantrieb  angetrie- 

25  ben  wird,  bedeutet  für  die  Durchführung  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  keinen  Unterschied.  Bei 
einem  zentralen  Antrieb  des  Fadenführers  über 
eine  Fadenführerstange  entlang  der  ganzen  Ma- 
schine,  wie  es  beispielsweise  bei  Rotorspinnma- 

30  schinen  der  Fall  ist,  braucht  der  Fadenführer  nur  an 
einer  einzigen  Spinnstelle  beobachtet  werden. 

Während  des  Spinnvorgangs  muß  der  Faden 
von  der  Spinnstelle  abgezogen  werden.  Dieses  er- 
folgt  durch  die  Abzugseinrichtung,  die  aus  einer 

35  angetriebenen  Abzugswalze  13  und  einer  Klemm- 
rolle  14  besteht.  Die  Abzugseinrichtung  ist  über  der 
Spinnbox  2,  oberhalb  des  Fadenabzugsrohres  6, 
angeordnet.  Die  Klemmrolle  14  sitzt  am  Ende  eines 
Schwenkhebels  15,  der  in  einem  Drehpunkt  15a 

40  gelagert  ist.  Der  Schwenkhebel  15  kann  so  ge- 
schwenkt  werden,  daß  die  Klemmrolle  14  von  der 
Abzugswalze  13  abgehoben  wird  und  den  Faden 
so  freigibt,  daß  er  von  der  Abzugswalze  nicht  mehr 
abgezogen  wird. 

45  Das  Vorhandensein  des  Fadens  wird  mittels 
eines  Fadenwächters  16  kontrolliert.  Er  besteht  aus 
einem  schwenkbaren  Fadenwächterdraht  17  und 
einem  Kontakt  18.  Wird  der  Faden  auf  die  Kreuz- 
spule  7  gewickelt,  so  steht  er  während  der  Spulen- 

50  reise  unter  Spannung  und  hebt  den  Fadenwächter- 
draht  17  von  dem  Kontakt  18  ab.  Bei  einem  Faden- 
bruch  und  demzufolge  einem  Nichtvorhandensein 
des  Fadens  fällt  der  Fadenwächterdraht  17  auf  den 
Kontakt  18.  Dadurch  wird  der  Fadenbruch  über  die 

55  Signalleitung  19  an  eine  Steuereinrichtung  39  ge- 
meldet.  Diese  stoppt  daraufhin  über  eine  Signallei- 
tung  40  den  Einzug  des  Faserbandes  3  in  die 
Spinnbox  2,  so  daß  kein  neuer  Faden  mehr  ge- 
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spönnen  werden  kann.  Gleichzeitig  wird  über  eine 
Signalleitung  41  über  eine  hier  nicht  näher  darge- 
stellte,  aber  aus  dem  Stand  der  Technik  bekannten 
Vorrichtung  der  Spulenhalter  8  so  weit  hochge- 
schwenkt,  daß  die  Kreuzspule  7  von  der  Antriebs- 
rolle  10  abgehoben  wird. 

Gleichzeitig  wird  über  die  Signalleitung  38  ein 
Signal  an  die  Anspinneinrichtung  21  gegeben  und 
diese  damit  zur  Herstellung  einer  neuen  Fadenver- 
bindung  an  die  gestörte  Spinnstelle  beordert. 

Die  Anspinneinrichtung  21  umfaßt  alle  für  den 
Anspinnvorgang  des  Fadens,  die  Wiederherstellung 
der  Fadenverbindung  sowie  dessen  Übergabe  an 
die  Spinnstelle  in  die  normale  Fadenlauflage  erfor- 
derlichen  Einrichtungen.  Diese  Einrichtungen  sind 
aus  der  bereits  genannten  Patentschrift  DE  26  20 
805  bekannt.  Aus  diesem  Grund  sind  auch  nur  die 
für  die  Übergabe  des  Fadens  in  seine  normale 
Fadenlauflage  erforderlichen  Einrichtungen  darge- 
stellt  und  näher  erläutert. 

Nach  der  Wiederherstellung  der  Fadenverbin- 
dung  durch  die  Anspinneinrichtung  21  muß  der 
Faden  5a  zunächst  noch  von  der  Anspinneinrich- 
tung  selbst  abgezogen  werden.  Das  Abziehen  des 
angesponneen  Fadens  5a  aus  der  Spinnbox  2  er- 
folgt  mittels  einer  Abzugsvorrichtung  an  der  An- 
spinneinrichtung  21,  bestehend  aus  der  Abzugswal- 
ze  26  und  der  Klemmrolle  27.  Sobald  sich  die 
Abzugswalze  26  in  Abzugsrichtung  des  Fadens 
dreht,  was  über  die  Signalleitung  26b  der  Steuer- 
einrichtung  33  gemeldet  wird,  gilt  die  Fadenverbin- 
dung  als  hergestellt.  Dieses  ist  der  Zeitpunkt,  der 
im  Ablaufdiagramm  nach  Fig.  1  mit  X  bezeichnet 
ist.  Die  Steuereinrichtung  berechnet  die  verbleiben- 
de  Zeit  bis  zum  Eintreffen  des  Fadenführers  am 
Übergabepunkt. 

Der  Fadenübergeber  29  muß  nun  in  der  in  Fig. 
4b  dargestellten  Position  so  lange  verharren,  bis 
daß  die  Zeit  tw  entsprechend  dem  Ablaufdiagramm 
nach  Fig.  1  verstrichen  ist.  Die  Wartezeit  wird  über 
die  Steuereinrichtung  39  der  Steuereinrichtung  33 
mitgeteilt.  Während  dieser  Zeit  muß  die  Fadenliefe- 
rung  unterbrochen  werden.  Die  Unterbrechung  der 
Fadenlieferung  kann  entfallen,  wenn,  wie  bereits 
erwähnt,  die  Herstellung  der  Fadenverbindung  und 
die  Fadenübergabe  zeitlich  aufeinander  abge- 
stimmt  hintereinander  ablaufen  und  die  Zeit  für  die 
Fadenverbindung,  die  Zeit  für  das  Anspinnen,  der 
Übergabezeit  zugerechnet  wird.  Der  Beginn  des 
Anspinnens  wird  dann  auf  einen  vom  Fadenführer 
ausgelösten  Impuls  von  der  Steuereinrichtung  ge- 
startet,  gegebenenfalls  unter  vorheriger  Berücksich- 
tigung  einer  Wartezeit. 

Ist  der  Zeitpunkt  B  laut  Ablaufdiagramm  nach 
Fig.  1  eingetreten,  beginnt  die  Fadenübergabe,  die, 
wie  bereits  bei  der  Beschreibung  des  Ablaufdia- 
gramms  nach  Fig.  1  erwähnt,  eine  technisch  be- 
dingte,  genau  festliegende  Zeit  tu  umfaßt.  In  dieser 

Zeit  schwenkt  der  Fadenübergeber  29  in  Richtung 
auf  den  Übergabepunkt  44  und  legt  den  zum  Um- 
kehrpunkt  42  in  Pfeilrichtung  herangeführten  Fa- 
denführer  11  den  Faden  5  in  die  Bahn  (Fig.  5b). 

5  Da  die  Kreuzspule  7  von  ihrer  Antriebswalze  10 
abgehoben  ist,  wird  sie  zum  Aufwickeln  des  Fa- 
dens  von  der  Anspinneinrichtung  21  angetrieben. 
Diese  besitzt  einen  Antriebsarm  22,  der  in  einem 
Drehgelenk  23  drehbar  an  der  Anspinneinrichtung 

io  gelagert  ist.  Am  Kopf  des  Antriebsarms  22  sitzt 
eine  Antriebsrolle  24,  die  über  einen  Kettentrieb  25 
angetrieben  wird.  Der  Antrieb  ist  hier  nicht  darge- 
stellt  und  wird  über  eine  Signalleitung  23a  von  der 
Steuereinrichtung  33  der  Anspinneinrichtung  21  ge- 

15  steuert.  Soll  die  Kreuzspule  7  von  der  Anspinnein- 
richtung  21  angetrieben  werden,  legt  sich  der  An- 
triebsarm  22  mit  seiner  Antriebsrolle  24  an  die 
Kreuzspule  an.  Über  den  Kettentrieb  25  wird  dann 
die  Antriebsrolle  24  so  in  Pfeilrichtung  gedreht,  daß 

20  der  Faden  auf  die  Kreuzspule  aufgewickelt  wird. 
In  Fig.  2  besteht  bereits  wieder  eine  durchge- 

hende  Fadenverbindung  5a  von  dem  Rotor  4  der 
Spinnbox  2  bis  auf  die  Kreuzspule  7.  Der  Faden  5a 
wird  noch  von  der  Abzugswalze  26  der  Anspinnein- 

25  richtung  21  abgezogen  und  ist  aber  bereits  an  den 
Fadenübergeber  29  übergeben  worden,  um  ihn  an 
die  Abzugseinrichtung  der  Spinnstelle  zu  überge- 
ben.  Dazu  gibt  die  Steuereinrichtung  33  in  der 
Anspinneinrichtung  21  über  die  Signalleitung  28b 

30  der  Abzugseinrichtung  das  Signal,  die  Klemmrolle 
27  zu  öffnen.  Die  Klemmrolle  27  wird  mittels  des 
Schwenkhebels  28  um  den  Drehpunkt  28a  von  der 
Abzugswalze  26  abgehoben.  Aufgrund  der  Faden- 
spannung  nimmt  der  Faden  den  Verlauf  5b  ein.  Er 

35  liegt  jetzt  an  der  Abzugswalze  13  und  die  Klemm- 
rolle  14  wird  auf  ein  Signal  der  Steuereinrichtung 
39  der  Offen-End-Spinnmaschine  über  die  Signal- 
leitung  15b  an  die  Abzugseinrichtung  mittels  des 
Schwenkhebels  15  auf  die  Abzugswalze  13  ge- 

40  schwenkt.  Über  die  Signalleitung  13b  wird  die  Ab- 
zugswalze  13  eingeschaltet.  Damit  ist  die  Abzugs- 
einrichtung  der  Spinnstelle  in  Betrieb  und  zieht  den 
Faden  aus  dem  Fadenabzugsrohr  ab.  Die  Abzugs- 
geschwindigkeit  entspricht  der  Abzugsgeschwindig- 

45  keit  während  der  normalen  Spulenreise. 
Um  den  Faden  nun  wieder  in  seine  normale 

Fadenlauflage  zu  übergeben,  schwenkt  der  Faden- 
übergeber  29  unter  dem  Zug  des  Fadens  in  Rich- 
tung  auf  die  Spinnstelle.  Die  Kreuzspule  7  wird 

50  über  den  Antriebsarm  22  mit  erhöhter  Drehzahl 
angetrieben,  um  die  aus  dem  Anspinnvorgang  her- 
rührende  Fadenreserve  aufzubrauchen. 

Diese  Situation  ist  in  der  Fig.  3a  dargestellt. 
Der  Faden  nimmt  den  Fadenverlauf  5b  ein.  Er  wird 

55  durch  die  Abzugseinrichtung,  Abzugswalze  13  und 
Klemmrolle  14,  an  der  Spinnstelle  1  abgezogen 
und  auf  die  von  dem  Antriebsarm  22  angetriebene 
Kreuzspule  7  gewickelt. 
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Der  Fadenzug  bewirkt  ein  Verschwenken  des 
Fadenübergebers  29  um  seine  Schwenkachse  30 
gegen  die  Kraft  der  Rückholfeder  31  .  Die  Rückhol- 
feder  31  dient  einerseits  der  Rückholung  des  Fa- 
denübergebers  29  in  seine  Ausgangslage  und  an- 
dererseits  erzeugt  sie  die  beim  Wickelvorgang 
wünschenswerte  Fadenspannung  während  des 
Ü  bergabevorgangs. 

In  Fig.  3a  ist  der  Fadenübergeber  29  auf  dem 
Weg,  um  den  Faden  in  die  normale  Fadenlauflage 
zu  übergeben.  Der  Fadenübergeber  29  ist  bereits 
aus  seiner  Ausgangsstellung  in  Fig.  2,  in  der  ihm 
der  Faden  übergeben  worden  ist,  weggewandert. 
Die  Bewegung  des  Fadenübergebers  29  wird  durch 
drei  Sensoren  34,  35  und  36  als  Mittel  zur  Überwa- 
chung  der  Zuführbewegung  registriert.  Diese  Sen- 
soren  können  opto-elektrische  Sensoren  sein,  es 
können  aber  auch  andere  Sensoren,  beispielsweise 
Magnetsensoren,  eingesetzt  werden. 

Die  Ausgangsstellung  des  Fadenübergebers  29 
(Fig.  2)  wird  mit  Hilfe  des  Sensors  34  registriert 
und  über  seine  Signalleitung  34a  der  Steuereinrich- 
tung  33  gemeldet.  Schwenkt  der  Fadenübergeber 
29  aus  dem  Bereich  des  Sensors  34,  wird  dieses 
ebenfalls  der  Steuereinrichtung  33  gemeldet. 

Fig.  3b  zeigt  die  Fadenübergabeeinrichtung 
von  oben.  Von  der  Anspinneinrichtung  21  sowie 
der  Spinnstelle  1  sind  alle  die  Teile  weggelassen 
worden,  welche  die  Übersicht  beeinträchtigen 
könnten. 

In  seiner  Ausgangsstellung  befindet  sich  der 
Fadenübergeber  29  völlig  zurückgeschwenkt,  so 
daß  der  Reflektor  37  am  Fadenübergeber  dem 
opto-elektrischen  Sensor  34  direkt  gegenüberliegt. 

Die  Schwenkachse  30,  um  die  der  Fadenüber- 
geber  29  geschwenkt  wird,  ist  schräg  zur  Spule- 
nachse  angeordnet.  Dadurch  wird  vermieden,  daß 
während  der  Fadenübergabe  der  Faden  immer  an 
ein  und  derselben  Stelle  der  Spule  abgelegt  wird. 
Die  Fadenübergabe  an  den  Fadenführer  erfolgt 
also  immer  in  Richtung  auf  einen  der  Umkehrpunk- 
te  des  Fadenführers  hin.  Wandert  nun  jetzt  der 
Fadenübergeber  29  bei  der  Übergabe  des  Fadens 
an  den  Fadenführer  zum  Übergabepunkt,  wird  der 
Faden  aufgrund  der  Schräganordnung  seiner 
Schwenkachse  30  in  parallelen  Lagen  71  nebenein- 
ander  auf  der  Kreuzspule  abgelegt. 

Währenddessen  wandert  der  Fadenführer  11 
zwischen  seinen  beiden  Umkehrpunkten,  dem  Um- 
kehrpunkt  42  links  und  dem  Umkehrpunkt  43 
rechts,  hin  und  her.  Die  beiden  Umkehrpunkte  wer- 
den  durch  Sensoren  als  Mittel  zur  Überwachung 
der  Changierbewegung  des  Fadenführers  markiert. 
Diese  Sensoren  können  optisch  oder  magnetisch 
beeinflußbar  sein.  Beim  Erreichen  eines  Umkehr- 
punktes  überdeckt  der  Fadenführer  mit  seiner  Fah- 
ne  11a  beziehungsweise  11b  die  Sensoren.  Der 
linke  Sensor  42  wird  durch  die  Fahne  11a  abge- 

deckt,  wenn  er  den  linken  Umkehrpunkt  erreicht. 
Dieses  Signal  wird  an  die  Steuereinrichtung  39 
über  die  Signalleitung  42a  gegeben.  Erreicht  der 
Fadenführer  den  rechten  Umkehrpunkt  43,  bedeckt 

5  seine  rechte  Fahne  11b  den  Sensor  43.  Dieses 
Signal  wird  über  die  Signalleitung  43a  ebenfalls  der 
Steuereinrichtung  39  gemeldet.  In  Fig.  3b  wandert 
gerade  der  Fadenführer  entsprechend  der  Pfeilrich- 
tung  auf  den  rechten  Umkehrpunkt  43  zu.  Dann 

io  wird  seine  rechte  Fahne  11b  den  Sensor  43  über- 
decken,  so  daß  ein  Signal  über  die  Signalleitung 
43a  der  Steuereinrichtung  39  gemeldet  wird. 

Anhand  der  von  den  Sensoren  empfangenen 
Signale  ist  die  Steuereinrichtung  39  in  der  Lage, 

15  mit  Hilfe  entsprechender  Speichermittel  jeweils  die 
Zeiten  eines  Hin-  und  Hergangs  des  Fadenführers 
zu  erfassen  und  zu  speichern  und  die  Richtung 
festzustellen,  in  der  sich  der  Fadenführer  zwischen 
zwei  Impulsen  bewegt.  Außerdem  enthält  die  Steu- 

20  ereinrichtung  einen  Rechner,  der  es  ermöglicht,  die 
während  eines  oder  einem  Vielfachen  eines  Hin- 
und  Hergangs  des  Fadenführers  verbleibende  Zeit 
bis  zum  Erreichen  des  Übergabepunktes  zu  errech- 
nen.  Der  Übergabepunkt  44  ist  der  Punkt,  welchen 

25  die  Übergaberolle  32  maximal  erreicht,  wenn  vom 
Fadenübergeber  29  der  Faden  an  den  Fadenführer 
1  1  übergeben  wird. 

Über  die  Signalleitung  38,  mit  der  die  Steuer- 
einrichtung  33  der  Anspinneinrichtung  mit  der 

30  Steuereinrichtung  39  der  Spinnstelle  oder  der  ge- 
samten  Offen-End-Spinnmaschine  in  Verbindung 
steht,  kann  durch  Austausch  der  erforderlichen  Da- 
ten  zwischen  den  beiden  Steuereinrichtungen  der 
Übergabeablauf  des  Fadens  an  den  Fadenführer 

35  zeitlich  genau  gesteuert  werden,  so  daß  er  einem 
der  in  Fig.  1  dargestellten  und  dort  beschriebenen 
gleicht.  Beide  Steuereinrichtungen  können  auch 
zusammengefaßt  werden  zu  einer  gemeinsamen 
Steuereinrichtung.  Diese  könnte  beispielsweise 

40  zentral  in  der  Textilmaschine  angeordnet  und  durch 
Steuer-  und  Signalleitungen  mit  den  einzelnen 
Spinn-Spulstellen  und  der  Anspinneinrichtung  ver- 
bunden  sein. 

Besonders  vorteilhaft  ist  es,  die  Herstellung  der 
45  Fadenverbindung  erst  dann  zu  beginnen,  wenn  de- 

ren  Zeitablauf  zusammen  mit  der  Fadenübergabe 
eine  vorgebbare  Zeit  ergeben,  die  auf  einen  vom 
Fadenführer  ausgelösten  Impuls  an,  gegebenen- 
falls  unter  Berücksichtigung  einer  Wartezeit  tw  be- 

50  ginnt. 
In  den  Fig.  4a  und  4b  befindet  sich  der  Reflek- 

tor  37  des  Fadenübergebers  29  gegenüber  dem 
Sensor  35.  Dieses  wird  über  die  Signalleitung  35a 
der  Steuereinrichtung  33  gemeldet.  Außerdem  er- 

55  hält  die  Steuereinrichtung  39  über  die  Signalleitung 
38  einen  Impuls,  der  dieser  Steuereinrichtung  39 
folgendes  mitteilt:  Die  durch  die  Wiederherstellung 
der  Fadenverbindung  entstandene  Fadenreserve  ist 
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aufgebraucht.  Das  Aufwickeln  des  Fadens  muß  nun 
mit  der  von  der  Antriebswalze  10  vorgegebenen 
Wickelgeschwindigkeit  vorgenommen  werden.  Die 
Steuereinrichtung  39  veranlaßt  daraufhin  über  die 
Steuerleitung  41  das  Absenken  des  Spulenhalters 
8,  so  daß  die  Kreuzspule  7  auf  die  Antriebswalze 
10  zu  liegen  kommt.  Gleichzeitig  wird  durch  die 
Steuereinrichtung  33  über  die  Signalleitung  23a  der 
Antriebsarm  22  veranlaßt,  von  der  Kreuzspule  7 
zurückzuschwenken.  Die  Antriebsrolle  24  wird  ab- 
gestellt. 

In  den  Fig.  5a  und  5b  ist  der  Zeitpunkt  darge- 
stellt,  an  dem  der  Faden  in  seine  normale  Faden- 
lauflage  5c  an  den  Fadenführer  der  Spulstelle 
übergeben  worden  ist. 

Die  Übergaberolle  32  am  Fadenübergeber  29 
hat  nach  Ablauf  der  Übergabezeit  tu  den  Übergabe- 
punkt  44  erreicht.  Der  Fadenheberdraht  ist  über  die 
Signalleitung  20a  von  der  Steuereinrichtung  39 
zum  Herunterklappen  veranlaßt  worden.  Der  Faden- 
heberdraht  20  hatte  bisher  verhindert,  daß  der  Fa- 
den  während  der  Übergabe  in  den  Bereich  des 
Fadenführers  11  gerät.  Der  Fadenheberdraht  20 
liegt  nun  unterhalb  der  Übergaberolle  32.  Bei  der 
Ankunft  der  Übergaberolle  32  in  dem  Übergabe- 
punkt  44  stößt  der  Fadenheberdraht  den  Faden 
von  der  Übergaberolle,  und  der  Faden  fällt  in  den 
Bereich  des  Fadenführers  11.  Dieser  ergreift  den 
Faden  5c,  wie  in  der  Fig.  5b  ersichtlich.  Der  Faden 
wird  vom  Fadenführer  mitgenommen  und  führt 
dessen  Changierbewegungen  aus.  Dadurch  erfolgt 
die  Ablage  in  den  gewünschten  Kreuzwickeln. 

Der  Fadenübergeber  29  befindet  sich  nun  in 
seiner  extremsten  Schwenkposition.  Sie  wird  mit 
Hilfe  des  Sensors  36  registriert.  Aufgrund  seines 
Signals  wird  die  Anspinneinrichtung  21  veranlaßt, 
den  Fadenübergeber  29  zurückzuziehen,  den  An- 
triebsarm  22  in  seine  Ausgangsstellung  zurückzu- 
schwenken  und  den  Kettentrieb  25  abzuschalten. 
Sind  diese  Verfahrensschritte  ausgeführt,  kann  die 
Anspinneinrichtung  21  sich  einer  weiteren  Spinn- 
stelle  zuwenden,  die  eine  Störung,  beispielsweise 
einen  Fadenbruch,  aufweist. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Übergabe  eines  Fadens  in  den 
normalen  Fadenlauf  an  einer  Spulstelle  einer 
Textilmaschine  nach  einer  Fadenunterbre- 
chung,  wobei  der  Faden  nach  Herstellen  der 
Fadenverbindung  zwischen  der  Fadenlieferstel- 
le  (2)  und  der  Auflaufspule  (7)  von  einem  Fa- 
denübergeber  (29)  einer  den  Fadenlauf  wieder- 
herstellenden  Einrichtung  in  seine  normale  Fa- 
denlauflage  an  einen  hin-  und  hergehenden 
Fadenführer  (11)  an  der  Spulstelle  übergeben 
wird, 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Herstellung  der  Fadenverbindung  und 
die  Changierbewegung  des  Fadenführers  (11) 
im  zeitlichen  Ablauf  überwacht  werden  und 
daß  in  Abhängigkeit  davon  die  Übergabebewe- 

5  gung  des  Fadenübergebers  (29)  und  die  Chan- 
gierbewegung  des  Fadenführers  (11)  so  auf- 
einander  abgestimmt  werden,  daß  der  Faden 
und  der  Fadenführer  (11)  im  wesentlichen 
gleichzeitig  an  dem  Übergabepunkt  (44)  des 

io  Fadens  eintreffen. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Übergabe  des  Fadens  an 
den  Fadenführer  (11)  dann  eingeleitet  wird, 

15  wenn  während  einer  Hin-  und  Herbewegung 
des  Fadenführers  (11),  einem  Doppelhub,  oder 
einem  ganzzahligen  Vielfachen  einer  Hin-  und 
Herbewegung  die  bis  zum  Erreichen  des  Über- 
gabepunktes  (44)  verbleibende  Zeit  gleich  der 

20  Zeit  ist,  die  für  die  Übergabebewegung  des 
Fadenübergebers  (29)  zum  Übergabepunkt 
(44)  erforderlich  ist. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
25  gekennzeichnet,  daß  die  Hin-  und  Herbewe- 

gung  des  Fadenführers  (11)  mittels  Sensoren 
erfaßt  wird,  daß  die  Sensoren  (42,43)  dabei 
Impulse  aussenden,  daß  diese  Impulse  zur  Er- 
mittlung  der  Zeit  für  eine  Hin-  und  Herbewe- 

30  gung  sowie  für  die  Ermittlung  der  Bewegungs- 
richtung  des  Fadenführers  (11)  genutzt  werden 
und  daß  in  Abhängigkeit  einer  bestimmten  An- 
zahl  von  Impulsen,  deren  Gesamtdauer  der 
erforderlichen  Zeit  für  die  Bewegung  des  Fa- 

35  denübergebers  (29)  zum  Übergabepunkt  (44) 
entsprechen  muß,  die  Übergabe  des  Fadens 
durch  den  Fadenübergeber  (29)  zum  Überga- 
bepunkt  (44)  hin  eingeleitet  wird. 

40  4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Übergabe 
des  Fadens  an  den  Fadenführer  (11)  immer  an 
demselben  Übergabepunkt  (44)  erfolgt. 

45  5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Übergabe- 
punkt  (44)  in  einem  geringen  Abstand  vor  ei- 
nem  Umkehrpunkt  des  Fadenführers  (11)  liegt. 

50  6.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
an  einer  Spulstelle  einer  Textilmaschine  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  Mittel  (42,  43)  zur  Überwachung 
der  Hin-  und  Herbewegung  des  Fadenführers 

55  (11)  vorgesehen  sind,  daß  diese  Mittel  (42,  43) 
über  Signalleitungen  (42a,  43a)  mit  einer  Ein- 
richtung  (39)  zum  Erfassen  und  Verarbeiten 
der  Signale  in  Verbindung  stehen,  um  jeweils 
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die  für  den  Fadenführer  (11)  noch  verbleiben- 
de  Zeit  bis  zum  Erreichen  des  Übergabepunk- 
tes  (44)  zu  ermitteln,  daß  eine  Einrichtung  (21) 
zur  Wiederherstellung  der  Fadenverbindung 
zwischen  der  Auflaufspule  (7)  und  der  Faden- 
lieferstelle  (2)  vorgesehen  ist,  die  einen  Faden- 
übergeber  (29)  aufweist  und  daß  Mittel  (33)  zur 
zeitlichen  Abstimmung  der  Herstellung  der  Fa- 
denverbindung  vorgesehen  sind,  daß  die  Mittel 
(33)  über  eine  Signalleitung  (38)  mit  der  Ein- 
richtung  (39)  in  Verbindung  stehen  und  daß  die 
Übergabebewegung  des  Fadenübergebers  (29) 
in  Abhängigkeit  der  Signale  der  Einrichtung 
(39)  eingeleitet  wird. 

7.  Einrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Mittel  (42,  43)  zur  Überwa- 
chung  der  Hin-  und  Herbewegung  des  Faden- 
führers  (11)  impulsaussendende  Sensoren 
sind. 

Claims 

1.  Method  for  transferring  a  yarn  into  the  normal 
yarn  path  at  a  winding  Station  of  a  textile 
machine  after  breaking  of  the  yarn,  in  which 
case  after  establishing  the  yarn  connection  be- 
tween  the  yarn  delivery  point  2  and  the  take-up 
bobbin  7  the  yarn  being  transferred  by  yarn 
transfer  means  29  of  a  device  re-establishing 
the  yarn  path,  in  its  normal  yarn  path  position 
to  a  reciprocating  yarn  guide  1  1  at  the  winding 
Station,  characterized  in  that  establishing  the 
yarn  connection  and  the  traversing  motion  of 
the  yarn  guide  11  are  monitored  in  timed  se- 
quence  and  that  depending  thereon  the  trans- 
fer  movement  of  the  yarn  transfer  means  29 
and  the  traversing  motion  of  the  yarn  guide  1  1 
are  coordinated  with  each  other  so  that  the 
yarn  and  the  yarn  guide  1  1  arrive  substantially 
simultaneously  at  the  transfer  point  44  of  the 
yarn. 

2.  Method  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  transfer  of  the  yarn  to  the  yarn  guide 
11  is  initiated  when,  during  a  reciprocating 
movement  of  the  yarn  guide  11,  namely  a 
double  stroke,  or  a  whole  multiple  of  a  recipro- 
cating  movement,  the  time  remaining  for 
reaching  the  transfer  point  44  is  equal  to  the 
time  which  is  necessary  for  the  transfer  move- 
ment  of  the  yarn  transfer  means  29  to  the 
transfer  point  44. 

3.  Method  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ized  in  that  the  reciprocating  movement  of  the 
yarn  guide  11  is  ascertained  by  means  of 
sensors,  that  the  sensors  42,  43  in  this  case 

emit  pulses,  that  these  pulses  are  used  for 
ascertaining  the  time  for  a  reciprocating  move- 
ment  as  well  as  for  ascertaining  the  direction 
of  movement  of  the  yarn  guide  11  and  that 

5  depending  on  a  predetermined  number  of 
pulses,  whereof  the  total  duration  must  cor- 
respond  to  the  time  necessary  for  the  move- 
ment  of  the  yarn  transfer  means  29  to  the 
transfer  point  44,  the  transfer  of  the  yarn  by 

io  the  yarn  transfer  means  29  to  the  transfer  point 
44  is  initiated. 

4.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  transfer  of  the  yarn  to 

is  the  yarn  guide  11  always  takes  place  at  the 
same  transfer  point  44. 

5.  Method  according  to  one  of  Claims  1  to  4, 
characterized  in  that  the  transfer  point  44  is 

20  located  at  a  Short  distance  in  front  of  a  revers- 
ing  point  of  the  yarn  guide  1  1  . 

6.  Apparatus  for  carrying  out  the  method  at  a 
winding  Station  of  a  textile  machine  according 

25  to  one  of  Claims  1  to  5,  characterized  in  that 
means  42,  43  are  provided  for  monitoring  the 
reciprocating  movement  of  the  yarn  guide  11, 
that  these  means  42,  43  are  connected  by  way 
of  Signal  leads  42a,  43a  to  a  device  39  for 

30  monitoring  and  processing  the  Signals,  in  order 
in  each  case  to  ascertain  the  time  still  remain- 
ing  for  the  yarn  guide  11  until  it  reaches  the 
transfer  point  44,  that  a  device  21  is  provided 
for  re-establishing  the  yarn  connection  be- 

35  tween  the  take-up  bobbin  7  and  the  yarn  deliv- 
ery  Station  2,  which  device  21  comprises  yarn 
transfer  means  29  and  that  means  33  for  the 
timed  coordination  of  establishing  the  yarn 
connection  are  provided,  that  the  means  33  are 

40  connected  by  way  of  a  Signal  lead  38  to  the 
device  39  and  that  the  transfer  movement  of 
the  yarn  transfer  means  29  is  initiated  depend- 
ing  on  the  Signals  from  the  device  39. 

45  7.  Apparatus  according  to  Claim  6,  characterized 
in  that  the  means  42,  43  for  monitoring  the 
reciprocating  movement  of  the  yarn  guide  11 
are  pulse-emitting  sensors. 

50  Revendications 

1.  Procede  pour  amener  un  fil  sur  le  trajet  normal 
du  fil  dans  une  tete  de  bobinage  d'une  machi- 
ne  textile  apres  une  interruption  du  fil,  dans 

55  lequel  le  fil,  apres  la  realisation  de  la  liaison 
entre  les  fils  entre  l'endroit  de  l'alimentation  en 
fil  (2)  et  la  bobine  receptrice  (7),  est  amene,  au 
moyen  d'un  dispositif  (29)  de  transfert  du  fil 
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qui  appartient  ä  un  dispositif  retablissant  le 
defilement  du  fil,  jusque  dans  la  position  nor- 
male  de  defilement  du  fil  sur  un  guide-fil  (11) 
en  va-et-vient  sur  la  tete  de  bobinage,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  l'on  surveille  le  deroulement  5 
dans  le  temps  de  la  realisation  de  la  liaison 
entre  les  fils  et  du  deplacement  en  va-et-vient 
du  guide-fil  (11),  et  par  le  fait  qu'en  fonction  de 
cela,  on  synchronise  entre  eux  le  deplacement 
de  transfert  du  dispositif  (29)  de  transfert  du  fil  10 
et  le  deplacement  en  va-et-vient  du  guide-fil 
(11)  d'une  maniere  teile  que  le  fil  et  le  guide-fil 
(11)  arrivent  pour  l'essentiel  en  meme  temps 
au  point  (44)  de  transfert  du  fil. 

75 
2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 

par  le  fait  que  l'on  declenche  le  transfert  du  fil 
au  guide-fil  (11)  lorsque,  pendant  une  course 
en  va-et-vient  du  guide-fil  (11),  une  course 
double  ou  un  multiple  entier  d'un  deplacement  20 
en  va-et-vient,  le  temps  qui  reste  jusqu'ä  ce  7. 
que  le  point  de  transfert  (44)  soit  atteint  est 
egal  au  temps  qui  est  necessaire  pour  le  de- 
placement  de  transfert  du  dispositif  (29)  de 
transfert  du  fil  jusqu'au  point  de  transfert  (44).  25 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  l'on  detecte  le  deplacement 
en  va-et-vient  du  guide-fil  (11)  au  moyen  de 
capteurs,  par  le  fait  que  les  capteurs  (42,  43)  30 
emettent  alors  des  impulsions,  par  le  fait  que 
l'on  utilise  ces  impulsions  pour  determiner  la 
duree  d'un  deplacement  en  va-et-vient,  ainsi 
que  pour  determiner  la  direction  du  deplace- 
ment  du  guide-fil  (11),  et  par  le  fait  que  l'on  35 
declenche  le  transfert  du  fil  par  le  dispositif 
(29)  de  transfert  du  fil  jusqu'au  point  de  trans- 
fert  (44)  en  fonction  d'un  nombre  determine 
d'impulsions  dont  la  duree  totale  doit  corres- 
pondre  au  temps  qui  est  necessaire  pour  le  40 
deplacement  du  dispositif  (29)  de  transfert  du 
fil  jusqu'au  point  de  transfert  (44). 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  par  le  fait  que  le  transfert  du  fil  au  45 
guide-fil  (11)  a  toujours  lieu  au  meme  point  de 
transfert  (44). 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  par  le  fait  que  le  point  de  transfert  50 
(44)  est  situe  ä  une  faible  distance  d'un  point 
d'inversion  de  marche  du  guide-fil  (11). 

6.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  sur  une  tete 
de  bobinage  d'une  machine  textile  du  procede  55 
selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  caracteri- 
se  par  le  fait  qu'il  est  prevu  des  moyens  (42, 
43)  pour  surveiller  le  deplacement  en  va-et- 

vient  du  guide-fil  (11),  par  le  fait  que  ces 
moyens  (42,  43)  sont  relies  par  l'intermediaire 
de  conducteurs  de  signaux  (42a,  43a)  ä  un 
dispositif  (39)  qui  est  destine  ä  la  saisie  et  au 
traitement  des  signaux,  afin  de  determiner  le 
temps  qui  reste  ä  chaque  fois  au  guide-fil  (11) 
pour  atteindre  le  point  de  transfert  (44),  par  le 
fait  qu'il  est  prevu,  entre  la  bobine  receptrice 
(7)  et  l'endroit  de  l'alimentation  en  fil  (2),  un 
dispositif  (21)  qui  est  destine  ä  retablir  la  liai- 
son  entre  les  fils  et  qui  comporte  un  dispositif 
(29)  de  transfert  du  fil,  et  par  le  fait  qu'il  est 
prevu  des  moyens  (33)  pour  synchroniser  la 
realisation  de  la  liaison  entre  les  fils,  que  les 
moyens  (33)  sont  relies  au  dispositif  (39)  par 
l'intermediaire  d'un  conducteur  de  signaux 
(38),  et  que  le  deplacement  de  transfert  du 
dispositif  (29)  de  transfert  du  fil  est  declenche 
en  fonction  des  signaux  du  dispositif  (39). 

Dispositif  selon  la  revendication  6,  caracterise 
par  le  fait  que  les  moyens  (42,  43)  pour  sur- 
veiller  le  deplacement  en  va-et-vient  du  guide- 
fil  (11)  sont  des  capteurs  qui  emettent  des 
impulsions. 
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