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Spulenwechsel

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine
Vorrichtung zum Wiederanspinnen an Arbeitsstellen ei-
ner Offenend-Spinnmaschine nach einem Kreuzspu-
len-/Leerhiilsenwechsel durch ein selbsttatig arbeiten-
des Serviceaggregat, das Uber eine Hilfsfaden-Liefer-
einrichtung verfiigt.

Die Arbeitsstellen weisen dabei jeweils eine Spinnvor-
richtung zur Fertigung eines Fadens sowie eine Spul-
vorrichtung mit einem Spulenrahmen zur Herstellung ei-
ner Kreuzspule auf.

Erfindungsgeman ist vorgesehen, dalk die Hilfsfa-
den-Liefereinrichtung (21) des Serviceaggregates (16)
den Anfang eines Hilfsfadens (24) an eine arbeitsstel-
leneigene Saugdise (14) lbergibt, die den Hilfsfaden
(24) an ein arbeitsstelleneigenes Anspinnorgan (20)
Uberfihrt, dal® dann die Saugdise (14) =zurlck-
schwenkt, den sich zwischen Hilfsfaden-Liefereinrich-
tung (21) und Anspinnorgan (20) erstreckenden Hilfsfa-
den (24) erneut aufnimmt und den Hilfsfaden (24), nach-
dem dieser in der Spinnvorrichtung (3) der Arbeitsstelle
(2) zum Wiederanspinnen benutzt wurde, entsorgt und
daR der in der Spinnvorrichtung (3) gefertigte Faden (7)
fir das Anspulen in den Bereich des Spulenrahmens (9)
der Arbeitsstelle (2) gebracht wird.

Verfahren und Vorrichtung zum Wiederanspinnen einer Offenend-Spinnmaschine nach
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman
dem Oberbegriff des Anspruches 1 beziehungsweise ei-
ne Vorrichtung gemak dem Oberbegriff des Anspruches
10.

[0002] Offenend-Spinnmaschinen weisen bekannter-
malfien eine Vielzahl nebeneinander angeordneter Ar-
beitsstellen auf, die jeweils Gber eine Spinnvorrichtung
zur Fertigung eines Fadens sowie eine Spulvorrichtung
mit einem Spulenrahmen und einer Fadenchangierein-
richtung zur Herstellung einer Kreuzspule verfliigen.
[0003] Die Arbeitsstellen derartiger Offenend-Spinn-
maschinen werden in der Regel durch selbsttatig arbei-
tende Serviceaggregate versorgt, die eingreifen, wenn
an einer der Arbeitsstellen ein Bedienfall aufgetreten ist.
Ein solcher Bedienfall liegt beispielsweise vor bei einem
Fadenbruch oder wenn an einer der Arbeitsstellen die
Kreuzspule ihren vorgeschriebenen Durchmesser er-
reicht hat und gegen eine neue Leerhiilse ausgetauscht
werden muld.

[0004] Das heildt, solche beispielsweise in der DE 44
43 818 A1 oder der DE 43 13 523 A1 beschriebene Ser-
viceaggregate kénnen nicht nur Fadenbriiche beheben,
sondern fiihren auch selbsttatig Kreuzspulen-/Leerhiil-
senwechsel durch.

Im Falle eines Kreuzspulen-/Leerhiilsenwechsels wird
beispielsweise die volle Kreuzspule aus dem Spulen-
rahmen der betreffenden Arbeitsstelle genommen und
auf eine maschineneigene Transporteinrichtung Uber-
fuhrt.

[0005] AnschlieRend wird eine neue Leerhiilse in den
Spulenrahmen eingelegt, die Offenend-Spinnvorrich-
tung mittels eines sogenannten Hilfsfadens neu ange-
sponnen und der neue Spinnfaden an der frisch einge-
wechselten Leerhilse festgelegt.

[0006] Die bekannten Serviceaggregate verfligen
Uber zahlreiche Handhabungseinrichtungen, beispiels-
weise eine schwenkbar gelagerte, unterdruckbeauf-
schlagbare Saugdiise zum Aufnehmen des auf die
Kreuzspule aufgelaufenen Fadenendes im Falle eines
Fadenbruches sowie eine Liefereinrichtung mit einem
schwenkbar gelagerten Lieferrohr zur Bereitstellung ei-
nes nach einem Kreuzspulen-/Leerhlilsenwechsel zum
Wiederanspinnen bendtigten Hilfsfadens.

Des weiteren verfligen diese Serviceaggregate Uber ei-
ne Fadenverlegevorrichtung zum Festlegen des neuen
Spinnfadens an der Leerhiilse bzw. zum Erstellen einer
Fadenreservewicklung.

[0007] Die beschriebenen Serviceaggregate haben
sich in der Praxis zwar bewahrt und sind seit Jahren mit
Erfolg im Einsatz. Allerdings weisen derartige Service-
aggregate den Nachteil auf, dal} sie, beispielsweise
zum Betreiben ihrer Saugdiise sowie zum Absaugen
und Entsorgen eines eventuellen Hilfsfadens bzw. des
Anspinners Unterdruck bendtigen.

[0008] Die bekannten Offenend-Spinnmaschinen
sind aus diesem Grunde zuséatzlich zu ihrem reguléren
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Unterdrucksystem, das den fiir den Spinnprozel3 beno-
tigten Spinnunterdruck bereitstellt, mit sogenannten
Saugtraversen ausgestattet.

Die Saugtraversen, die sich entlang der Arbeitsstellen
erstrecken sind dabei im Bereich des Oberbaues der
Spinnmaschine angeordnet und weisen an jeder der Ar-
beitsstellen ein Drehschieberventil auf, an das sich das
Serviceaggregat im Bedienfall mit einer russelartigen
Einrichtung andockt.

[0009] Der Erfindung liegt ausgehend vom vorge-
nannten Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren beziehungsweise eine Vorrichtung zu entwik-
keln, das/die einen ordnungsgemafRen Betrieb der Ar-
beitsstellen, insbesondere deren Versorgung durch ein
Serviceaggregat ermoglicht, ohne dal eine aufwendige
Unterdruckversorgung des Bedienlaufers notwendig ist.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrieben
ist, beziehungsweise durch eine Vorrichtung, wie sie
Gegenstand des Anspruches 8 ist.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalfien Verfahrens sind in den Unteranspriichen 2 bis
7 beschrieben.

Die Unteranspruche 9 bis 13 sind auf bevorzugte Aus-
fuhrungsformen der erfindungsgeméafen Vorrichtung
gerichtet.

[0012] Das erfindungsgemale Verfahren hat insbe-
sondere den Vorteil, daR weder bei der Beseitigung ei-
nes Fadenbruches noch bei einem Kreuzspulen-/Leer-
hllsenwechselvorgang seitens des Serviceaggregates
Unterdruck bendtigt wird.

Das heil}t, der in diesen Fallen bendtigte Unterdruck
steht jeweils Gber die arbeitstelleneigene Saugdlse zur
Verflgung, die direkt an das Unterdrucksystem der Of-
fenend-Spinnmaschine angeschlossen ist.

Das bedeutet, bei einem einfachen Fadenbruch ist ein
Einsatz des Serviceaggregates nicht mehr erforderlich,
dadie Arbeitsstellen aufgrund der arbeitsstelleneigenen
Saugdiise und des arbeitsstelleneigenen Anspinnorga-
nes weitestgehend autark sind.

Das Serviceaggregat stellt lediglich den nach einem
Kreuzspulen-/Leerhilsenwechsel zum Wiederanspin-
nen bendtigten Hilfsfaden bereit und verlagert mittels
des Hilfsfadens neu angesponnen Faden inden Bereich
des Spulenrahmens.

[0013] Der eigentliche Transport des Hilfsfadens zu
den entsprechenden Funktionselementen der Arbeits-
stelle sowie die Entsorgung des Hilfsfadens nach erfolg-
reichem Wiederanspinnen erfolgt durch die arbeitsstel-
leneigenen Saugdise.

[0014] Inden Anspriichen 2 und 3 ist jeweils eine vor-
teilhafte Reihenfolge beschrieben, in der die Miindung
des Lieferrohres der Hilfsfaden-Liefereinrichtung des
Serviceaggregates in ihren unterschiedlichen Betriebs-
stellungen positioniert werden kann. Bei den beschrie-
benen Reihenfolgen ist jeweils eine zweimalige, sichere
Ubergabe des Hilfsfadens an die arbeitstelleneigenen
Saugdiise gewahrleistet und damit die Voraussetzung
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geschaffen sowohl fiir eine funktionsgerechte Uberfiih-
rung des Hilfsfadens an das arbeitsstelleneigene An-
spinnorgan, als auch fir eine zuverlassige Entsorgung
des Hilfsfadens am Ende des Anspinnprozesses.
[0015] Gemal Anspruch 4 ist in vorteilhafter Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafien Verfahrens vorge-
sehen, dald der in den Bereich des Spulenrahmens ver-
lagerte neue Spinnfaden an einer im Spulenrahmen
drehbar gelagerten Leerhllse definiert festgelegt wird.
Das heif3t, der neue Spinnfaden wird beispielsweise
zwischen einem der Hilsenteller des Spulenrahmens
und der benachbarten Stirnseite der Leerhiilse einge-
klemmt.

[0016] Wie im Anspruch 5 beschrieben, sieht ein al-
ternatives Verfahren vor, das Lieferrohr stationar anzu-
ordnen und eine zuséatzliche Einrichtung vorzusehen,
die in den zwischen Lieferrohr und Anspinnorgan ge-
spannten Hilfsfaden eingeschwenkt wird und dabei eine
Fadenschlaufe bildet.

Die Fadenschlaufe kann anschlieRend auf einfache
Weise zur Verlagerung des Hilfsfadens in den Bereich
der Spulvorrichtung benutzt werden.

[0017] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist au-
Rerdem vorgesehen, dalk der von der Liefereinrichtung
bereitgestellte Hilfsfaden vor seiner endgiiltigen Uber-
gabe an die arbeitsstelleneigene Saugdise durch eine
innerhalb der Hilfsfaden-Liefereinrichtung angeordnete
Fadenschneideinrichtung getrennt wird (Anspr.6).

Da die Saugdiise zu diesem Zeitpunkt unmittelbar vor
der Miindung des Lieferrohres positioniert ist, ist nicht
nur eine sichere Trennung des Hilfsfadens sondern
auch dessen zuverlassige Ubernahme in die Saugdiise
gewahrleistet.

[0018] Wie im Anspruch 7 beschrieben, wird der von
der Saugdiise Ubernommene Hilfsfaden zunachst an
ein arbeitsstelleneigenes Anspinnorgan Ubergebene,
dort fir den etwas spéater stattfindenden Anspinnvor-
gang vorbereitet und bereitgehalten. Das heif3t, der Fa-
denanfang des Hilfsfadens wird im Anspinnorgan zu-
mindest teilweise von seiner Spinndrehung befreit.
[0019] Der Verfahrensschritt gemaf Anspruch 8 stellt
sicher, dal® nur einwandfreies Garn auf die Leerhllse
gewickelt wird.

Das heifdt, vor dem Festlegen des neuen Spinnfadens
an der Leerhllse ist gewahrleistet, dal’ sowohl bereits
der Hilfsfaden auch der Anspinner durchgelaufen und
abgesaugt sind.

[0020] Zur Durchfiihrung der vorstehend beschriebe-
nen Verfahrensschritte weist das Serviceaggregat, wie
im Anspr.9 dargelegt, ein Lieferrohr auf, das so ange-
ordnet ist, dall eine arbeitsstelleneigene Saugdiise
nacheinander sowohl den Fadenanfang des Hilfsfadens
aufnehmen und an ein arbeitsstelleneigenes Anspinn-
organ Ubergeben als auch den sich zwischen Lieferrohr
und Anspinnorgan erstreckenden Hilfsfaden nach des-
sen Trennung erneut erfassen und nach dem Wieder-
anspinnen entsorgen kann.

[0021] AuRerdem ist am Serviceaggregat eine Fa-
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denverlegeeinrichtung vorhanden, die den neu ange-
sponnenen Faden in den Bereich des Spulenrahmens
Uberfiihrt und dort an der Leerhiilse festlegt.

[0022] Diese sogenannte Fadenverlegeeinrichtung
sorgt vorzugsweise dafiir, dafl der Faden, wie im An-
spruch 14 beschrieben, zwischen der benachbarten
Stirnseite einer Leerhiilse und einem der Hilsenteller
des Spulenrahmens sicher geklemmt wird.

[0023] GemafR Anspruch 10 ist das Lieferrohr durch
einen entsprechenden Antrieb derart definiert beauf-
schlagbar, daR die Miindung des Lieferrohres in unter-
schiedlichen Betriebsstellungen positionierbar ist.

Das heil}t, mittels des Antriebes ist das Lieferrohr zu-
nachst in einer ersten Betriebsstellung positionierbar, in
der die Mlindung des Lieferrohres im Bereich der An-
saug6ffnung der arbeitsstelleneigenen, saugluftbeauf-
schlagten Saugdise steht. Eine solche Positionierung
gewihrleistet eine sichere Ubergabe des iiber das Lie-
ferrohr angelieferten Hilfsfadens an die Saugdise, da
der Anfang des Hilfsfadens sofort in die Saugdiise ein-
gesaugt und von dieser pneumatisch fixiert wird.
Mittels des Antriebes wird das Lieferrohr dann in eine
zweite Betriebsstellung tberfihrt, in der der Hilfsfaden,
zum Beispiel durch eine Fadenverlegeeinrichtung, in
den Bereich des Spulenrahmens verlagerbar ist.
AnschlieRend wird das Lieferrohr durch den Antrieb wie-
der in die erste Betriebsstellung tberfiihrt, in der die in-
zwischen wieder freie Saugdiise den Hilfsfaden dann
erneut aufnimmt.

[0024] In vorteilhafter Ausfiihrungsform ist die Min-
dung des Lieferrohres, wie im Anspruch 11 ausgefiihrt,
durch den Antrieb, beispielsweise einen Schrittmotor,
auf einem Kreisbogen um 360°verlagerbar.

[0025] In alternativer Ausflihrungsform ist es aller-
dings auch moglich, anstelle eines Schwenkantriebes,
eine lineare Verlagerung des Lieferrohres vorzusehen.
In diesem Fall ist eine Antriebsanordnung vorgesehen,
die das Lieferrohr auf einer geradlinigen Fihrung zwi-
schen einer ersten und einer zweiten Betriebsstellung
verschiebt (Anspr.12).

[0026] Bei beiden Verlagerungsarten ist als Antrieb
vorzugsweise ein Schrittmotor vorgesehen.

Mittels eines solchen Schrittmotors ist auf einfache Wei-
se eine exakte Positionierung der Miindung des Liefer-
rohres in jeder gewiinschten Position méglich, ohne dafy
ein groler zuséatzlicher Steuerungsaufwand notwendig
wird.

Die Verwendung eines im Handel frei erhaltlichen
Schrittmotors hat auRerdem den Vorteil, dal® solche
Grof3serienbauteile relativ kostengiinstig und ausgereift
sind.

[0027] Wenn das Lieferrohr stationar angeordnet ist,
ist es vorteilhaft, zusatzlich eine als Schlaufenzieher
ausgebildete Vorrichtung vorzusehen.

Ein solcher Schlaufenzieher fa’t in den sich zwischen
Lieferrohr und arbeitsstelleneigenem Anspinnorgan ge-
spannten Hilfsfaden und legt ihn, zum Beispiel fiir die
Fadenverlegeeinrichtung, so bereit, dall diese den
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Hilfsfaden problemlos zum Spulenrahmen der Spulvor-
richtung tUberfihren kann (Anspr.13).

[0028] Weitere Einzelheiten der Erfindung sind einem
nachfolgend anhand der Zeichnungen erlauterten Aus-
fihrungsbeispiel entnehmbar.

[0029] Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Halfte einer Offenend-
Spinnmaschine, mit einem Serviceag-
gregat zur Durchfliihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens,

Fig. 2a - 2e  die einzelnen Verfahrensschritte, wie sie
bei einem in Figur 1 angedeuteten Ser-
viceaggregat ablaufen, wenn das Liefer-
rohr der Hilfsfaden-Liefereinrichtung
drehbar gelagert ist,

Fig. 3 das Serviceaggregat geman Fig.1, mit li-
near verschiebbar gelagertem Liefer-
rohr,

Fig. 4a das Serviceaggregat gemaf Fig.1, mit
stationarem Lieferrohr und Schlaufen-
zieher;

Fig. 4b das Serviceaggregat gemaR Fig.4a, wo-
bei der Schlaufenzieher eingeschwenkt
ist,

Fig. 5 die Serviceeinrichtung geman Figur 2e,
in Blickrichtung des Pfeiles X, teilweise
geschnitten,

Fig. 6 die Serviceeinrichtung gemaf Figur 5 zu
einem etwas spateren Zeitpunkt des
Verfahrens.

Fig.7und 8 einarbeitsstelleneigenes Anspinnorgan.
[0030] In Figur 1 ist eine Halfte einer an sich bekann-
ten Offenend-Spinnmaschine angedeutet und mit 1 ge-
kennzeichnet.

Derartige Spinnmaschinen weisen eine Vielzahl von Ar-
beitsstellen 2 auf, die jeweils mit einer Spinnvorrichtung
3 sowie einer Spuleinrichtung 4 ausgeristet sind.
[0031] Inden Spinnvorrichtungen 3 wird das in Spinn-
kannen 5 vorgelegte Faserband 6 zu Faden 7 gespon-
nen, die auf den Spuleinrichtungen 4 zu Kreuzspulen 8
aufgewickelt werden.

Wie angedeutet, sind die Spuleinrichtungen 4 jeweils
mit einem Spulenrahmen 9 zum drehbaren Haltern ei-
ner Leerhiilse 10 beziehungsweise einer Kreuzspule 8
und einer Spultrommel 11 zum Antreiben der Kreuzspu-
le ausgestattet.

[0032] Des weiteren verfiigen die Arbeitsstellen 2 je-
weils Uber eine Fadenchangiereinrichtung 18, eine ar-
beitsstelleneigene Saugdise 14 sowie ein arbeitsstel-
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leneigenes Anspinnorgan 20. Das heil}t, die Arbeitsstel-
len 2 sind so ausgeriistet, dal sie Fadenbriiche selbst-
tatig beheben kdnnen.

[0033] Die Offenend-Spinnmaschine 1 weist auller-
dem eine Spulentransporteinrichtung 12 zum Entsor-
gen der auf den Spuleinrichtungen 4 fertiggestellten
Kreuzspulen 8 auf.

[0034] An beziehungsweise auf der Spinnmaschine 1
ist, an einer Fihrungsschiene 13 sowie einer Stitz-
schiene 15 verfahrbar, ein Serviceaggregat 16 angeord-
net. Das Laufwerk dieses Serviceaggregates 16 besteht
aus Laufrollen 17 beziehungsweise einem Stitzrad 19.
Die Versorgung des Serviceaggregates 16 mit elektri-
scher Energie erfolgt vorzugsweise Uber eine Schleif-
kontakteinrichtung oder Uber eine Schleppkette. Derar-
tige Serviceaggregate 16 patrouillieren standig entlang
der Offenend-Spinnmaschine 1 und greifen selbsttatig
ein, wenn an einer der Arbeitsstellen 2 ein Handlungs-
bedarf entsteht.

Ein solcher Handlungsbedarf liegt beispielsweise vor,
wenn an einer der Arbeitsstellen 2 eine volle Kreuzspule
gegen eine neue Leerhilse getauscht und anschlie-
Rend wieder neu angesponnen werden mufB.

[0035] Das Serviceaggregat 16 verfligt zu diesem
Zweck, wie bekannt, Gber zahlreiche Handhabungsein-
richtungen, die einen ordnungsgemafen Kreuzspulen-/
Leerhillsenwechsel erméglichen. Von diesen zahlrei-
chen Handhabungseinrichtungen sind in den Zeichnun-
gen, der besseren Ubersichtlichkeit halber, lediglich das
sogenannte Fadenlieferrohr 22 mit seiner angeschlos-
senen Hilfsfadenliefereinrichtung 21 sowie die Faden-
verlegeeinrichtung 23 dargestellt.

[0036] Wieinden Figuren 5und 6 anhand eines dreh-
bar gelagerten Lieferrohres 22 angedeutet, ist das Lie-
ferrohr 22 in einer Zwischenwand des Serviceaggrega-
tes 16, beispielsweise um eine Schwenkachse 50 dreh-
bar gelagert und mittels eines Schrittmotors 38 definiert
ansteuerbar.

An das Lieferrohr 22 ist in diesem Fall tber eine Dreh-
durchfihrung die Hilfsfadenliefereinrichtung 21 ange-
schlossen, die einen Hilfsfaden 24 bereitstellt.

Die Hilfsfadenliefereinrichtung 21 arbeitet in der Regel
sowohl mechanisch als auch pneumatisch.

Das heifdt, im Bereich einer Vorratsspule 52 ist ein me-
chanisches Lieferwerk 51 angeordnet, das den Hilfsfa-
den 24 von der Vorratsspule 52 abzieht. Innerhalb des
Rohr-und/oder Schlauchsystems der Hilfsfadenliefer-
einrichtung 21 erfolgt die Férderung des Hilfsfadens 24
vorzugsweise pneumatisch.

Die Hilfsfadenliefereinrichtung 21 verfligt zu diesem
Zweck Uber eine Injektordlise 53.

Im Bereich des Rohrsystems der Hilfsfadenliefereinrich-
tung 21 ist auRerdem eine Fadenschneideinrichtung 29
installiert, die den Hilfsfaden 24 nach dessen endguilti-
ger Ubergabe an die Saugdiise 14 kappt.

[0037] Anstelle der in den Figuren 2a - 2e, 5 und 6
dargestellten drehbaren Lagerung des Lieferrohres 22
ist auch eine linear verschiebbare Lagerung des Liefer-



7 EP 1 284 313 A1 8

rohr oder eine stationdre Anordnung des Lieferrohres
22 moglich.

[0038] Die Fig.3 zeigt beispielsweise eine Hilfsfaden-
Liefereinrichtung 21 mit einem linear verschiebbar ge-
lagerten Lieferohr 22.

Die Miindung 25 des Lieferrohres ist dabei beispielswei-
se in einem Schlitten 55 festgelegt, der mittels eines
Riementriebes entlang einer linearen Fihrung 56 ver-
schiebbar ist.

Der Riementrieb besteht dabei aus einem Zahnriemen
57, der am Schlitten 55 befestigt ist, sowie zwei jeweils
endseitig der Fuhrung 56 angeordneten Umlenkradern
58.

Eines der Umlenkrader 58 ist mit einem definiert ansteu-
erbaren Antrieb 59 verbunden.

Die vorstehend beschriebene Konstruktion ermdglicht
es, die Mindung 25 des Lieferrohres 22 definiert ent-
weder in einer Betriebsstellung | zu positionieren, in der
die arbeitsstelleneigene Saugduse 14 den Hilfsfaden 14
vom Lieferrohr 22 iibernehmen kann, oder die Miindung
25 in die Betriebsstellung Il zu verschieben.

In der Betriebsstellung Il kann der zwischen dem ar-
beitsstelleneigenen Anspinnorgan 20 und der Miindung
25 des Lieferrohres 22 gespannte Hilfsfaden 24 von der
Fadenverlegeeinrichtung 23 erfal’t und in den Bereich
der Spulvorrichtung 4 verlagert werden.

[0039] Die Figuren 4a und 4b zeigen ein Serviceag-
gregat 16 mit einem stationaren Lieferrohr 22.

Das Serviceaggregat 16 besitzt in diesem Fall einen zu-
satzlichen Schlaufenzieher 60, der aus der in Fig. 4a
dargestellten Ruhestellung in die in Fig. 4b angedeute-
te-Betriebsstellung geschwenkt werden kann.

[0040] Der Schlaufenzieher 60 nimmt dabei den zwi-
schen dem arbeitsstelleneigenen Anspinnorgan 20 und
der Miindung 25 des Lieferrohres 22 gespannte Hilfsfa-
den 24 so mit nach oben, dal} er anschlieRend, wie be-
kannt, von der Fadenverlegeeinrichtung 23 erfaf3t und
in den Bereich der Spulvorrichtung 4 verlagert werden
kann.

[0041] Die Fadenverlegeeinrichtung 23 besteht im
wesentlichen aus einem Tragarm 39, der ebenfalls in
einer Zwischenwandung des Serviceaggregates 16 ge-
lagert ist. Der Tragarm 39, der endseitig ein Kopfele-
ment 40 aufweist, ist dabei bezlglich seiner Schwenk-
achse-42 sowohl begrenzt drehbar als auch axial ver-
schiebbar gelagert ist.

Das radiale Verschwenken des Tragarmes 39 zwischen
einer Raststellung R und einer Arbeitsstellung A erfolgt
dabei Uber ein Schubkolbengetriebe 41, wahrend fir die
axiale Verlagerung des Tragarmes 39 ein Schubkolben-
getriebe 43 vorgesehen ist.

[0042] Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, ist das
Kopfelement 40 Uber eine Schwenkachse 44 an den
Tragarm 39 angeschlossen und kann Uber ein Schub-
kolbengetriebe 45 seitlich ausgeschwenkt werden.

Am Kopfelement 40 ist dabei ein Hllsentelleréffner 32
sowie eine federbeaufschlagte Fadenfiihrungseinrich-
tung 34 festgelegt. AuBerdem ist am Kopfelement 40
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Uber eine Schwenkachse 46 ein Fadenanlegerkopf 47
beweglich angelenkt, der verschiedene Funktionsele-
mente, wie Fadenschneideinrichtung 31,

Umlenkrolle 33 sowie Fadenbremse 35 tragt.

Auch der Fadenanlegerkopf 47 ist mittels eines Schub-
kolbengetriebes 48 schwenkbar und kann bei Bedarf
aus der in Fig.2d dargestellten Lage in die in die in Fig.
2e dargestellte Position einschwenkt werden.

[0043] Zur Betatigung der Fadenschneideinrichtung
31 sowie der Fadenbremse 35 ist ein Schubkolbenge-
triebe 49 vorgesehen, das die vorgenannten Funktions-
elemente Uber ein Gestédnge 54 ansteuert. Die Betati-
gung der im Bereich der Fadenbremse 35 angeordne-
ten, federbeaufschlagten Fadenfiihrungseinrichtung 34
erfolgt beim Einschwenken des Fadenanlegekopfes 47
automatisch. Das heift, beim Einschwenken des Fa-
denanlegekopfes 47 wird die federkraftbeaufschlagte
Fadenfiihrungseinrichtung 34 Uiber einen entsprechen-
den Anschlag selbsttdtig in ihre Arbeitsposition verla-
gert.

[0044] Die Figuren 7 und 8 zeigen ein arbeitsstellen-
eigenes Anspinnorgan 20.

Das Anspinnorgan 20, das den von der Saugdise 14
vergelegten Hilfsfaden 24 Ubernimmt, vorbereitet und
fiir den Wiederanspinnprozef} bereithalt, besteht im we-
sentlichen aus einem vorzugsweise im Spritz- oder
Druckgufverfahren hergestellten Grundkdrper 141, der
unter anderem einen zylindrischen Ansatz 142 zur Auf-
nahme eines Federelementes 137 aufweist.

Im Bereich dieses zylindrischen Ansatzes 142 befindet
sich auch die Schwenkachse 135 des Anspinnorgans
20.

Endseitig weist der Grundkdrper 141 aullerdem eine
AnschluBbohrung zur Befestigung eines Anschlages
136 auf, wahrend auf der gegeniiberliegenden Seite
des Grundkorpers 141 ein Aufnahmegehause 143 fur
ein Fadenaufléserdhrchen 132 angeordnet ist.

Das Aufnahmegehause 143 fiir das Fadenaufldserdhr-
chen 132 verfiigt dabei Uber eine gestufte Durchgangs-
bohrung 144, an die sowohl ein Unterdruckanschluf}
129 als auch ein Druckluftanschluf® 138 angeschlossen
sind.

Im Bereich des Druckluftanschlusses 138 kann dabei
aulerdem eine Schnellkupplungseinrichtung 155 ange-
ordnet sein.

[0045] Das inder Durchgangsbohrung 144 festgeleg-
te Fadenaufléserbhrchen 132 verflgt, wie bekannt,
Uber eine oder mehrere Tangentialbohrungen 145, tber
die eine Druckluftstrémung auf das Fadenende des im
Fadenaufléseréhrchen 132 pneumatisch fixierten Hilfs-
fadens 24 gegeben und dabei die Fadendrehung auf-
gelést werden kann.

[0046] Wie insbesondere aus Figur 8 ersichtlich, ist
das Fadenaufléseréhrchen 132 lber eine O-Ringdich-
tung 146 oder dergleichen sowie ein anschraubbares
Deckblech 147 in der Durchgangsbohrung 144 festge-
legt.

Auf der gegeniberliegenden, an die Offenend-Spinn-
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vorrichtung 2 angrenzenden Seite der Durchgangsboh-
rung 144 ist eine Dichtung 148 vorgesehen.

Das Anspinnorgan 20 verfligt des weiteren Uber eine
pneumatisch betatigbare Fadenschneideinrichtung
133.

Das heifdt, an ein Gber einen Arbeitsstellenrechner 125
definiert ansteuerbares Schubkolbengetriebe 149 ist ei-
ne Schere 150 oder dgl. angeschlossen.

[0047] Funktion der erfindungsgemafRen Einrichtung
erlautert am Ausflhrungsbeispiel der Figuren 2a - 2e:
[0048] Wenn an einerder Arbeitsstellen 2 eine Kreuz-
spule 8 ihren vorgegebenen Durchmesser erreicht hat,
wird das Serviceaggregat 16 an die betreffende Arbeits-
stelle 2 beordert und wechselt dort selbsttatig die volle
Kreuzspule 8 gegen eine neue Leerhilse 10 aus.

Das heilt, nach dem AusstofRen der vollen Kreuzspule
8 wird durch entsprechende (nicht dargestellte) Hand-
habungseinrichtungen des Serviceaggregates 16 zu-
nachst eine neue Leerhilse 10 zwischen die Hulsentel-
ler 30 des Spulenrahmens 9 der betreffenden Arbeits-
stelle 2 gelegt.

[0049] Diese Situation ist in Fig.2a schematisch dar-
gestellt.
[0050] Zum Wiederanspinnen der Arbeitsstelle 2 wird

dann die arbeitsstelleneigene Saugdise 14 in die Fa-
denaufnahmestellung FA geschwenkt. Gleichzeitig wird
das Lieferrohr 22 des Serviceaggregates 16 mittels des
Schrittmotors 38 um die Schwenkachse 50 so gedreht,
daf die Miindung 25 des Lieferrohres 22 vor der Ansau-
goffnung 27 der Saugdiise 14 positioniert ist.

Das heil3t, das Lieferrohr 22 nimmt seine Betriebsstel-
lung | ein.

[0051] Das Lieferrohr 22, das wie vorstehend erlau-
tert, an eine Hilfsfadenliefereinrichtung 21 angeschlos-
sen ist, wird jetzt pneumatisch derart beaufschlagt, da®
ein Hilfsfaden 24 aus der Miindung 25 des Lieferrohres
22 austritt. Der austretende Hilfsfaden 24 wird sofort,
wie in Figur 2a angedeutet, durch die unterdruckbeauf-
schlagte Saugduse 14 der Arbeitsstelle 2 angesaugt.
[0052] Die Fadenverlegeeinrichtung 23 ist zu diesem
Zeitpunkt, wie angedeutet, noch in ihrer Raststellung R
positioniert.

[0053] AnschlieRend wird das Lieferrohr 22 in die
zweite, obere Betriebsstellung Il verschwenkt (Figur
2Db).

Dabei wird durch die Hilfsfadenliefereinrichtung 21 ent-
sprechend Hilfsfaden 24 nachgeliefert. Wahrend des
Einschwenkens des Lieferrohres 22 in die Betriebsstel-
lung Il wird der Hilfsfaden tber die Umlenkrolle 33 der
Fadenverlegeeinrichtung 23 gezogen, die zu diesem
Zeitpunkt noch in ihrer Raststellung R positioniert ist.
[0054] Im nachsten Schritt wird das Schubkolbenge-
triebe 41 so angesteuert, daR die Fadenverlegeeinrich-
tung 23 in ihre Arbeitsstellung A nach vorne schwenkt.
Der Hilfsfaden 24 wird dabei in die an der Fadenverle-
geeinrichtung 23 angeordnete Fadenschneideinrich-
tung 31 sowie die Fadenbremse 35 eingefadelt.
Gleichzeitig wird auch die Saugdtise 14, die der Faden-
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anfang des Hilfsfadens 24 pneumatisch fixiert, in die in
Fig.1 gestrichelt dargestellte Position nach unten ge-
schwenkt und Ubergibt dort den Hilfsfaden 24 an das
Anspinnorgan 20 der Arbeitsstelle 2. In einer entspre-
chenden Fadenvorbereitungseinrichtung des Anspinn-
organs 20, vorzugsweise einem an sich bekannten,
pneumatisch beaufschlagbaren Vorbereitungsrohr-
chen, wird das Fadenende des Hilfsfadens 24 fiir den
nachfolgenden Anspinnprozef3 vorbereitet und der
Hilfsfaden flur den Anspinnprozel bereitgehalten.
AnschlieRend schwenkt die jetzt freie Saugdiise wieder
nach oben, wie dies in Fig. 2c angedeutet ist.

[0055] Wie in Figur 2d dargestellt, schwenkt das Lie-
ferrohr 22 weiter und erreicht wieder die Betriebsstel-
lung I. Im Zuge dieser Schwenkbewegung des Liefer-
rohres 22 wird der Hilfsfaden 24 in eine Fadenabzugs-
einrichtung 28 eingelegt, die entweder, wie im Ausfiih-
rungsbeispiel dargestellt, als mechanisch arbeitendes
Walzenlieferwerk ausgebildet sein kann oder pneuma-
tisch arbeitet. In diesem Fall ist beispielsweise eine In-
jektorliefereinrichtung vorgesehen.

[0056] Wa&hrend der Schwenkbewegungen des Lie-
ferrohres 22 in seine Betriebsstellungen wird Uber ein,
z.B. eingangsseitig der Hilfsfadenliefereinrichtung 21
angeordnetes Fadenlieferwerk aulerdem stets eine
entsprechend abgestimmte Hilfsfadenlange nachgelie-
fert.

[0057] Wahrend das Lieferrohr 22 wieder in seine Be-
triebsstellung | eingeschwenkt wird, ist auch die jetzt
freie Saugduse 14, die den Hilfsfaden 24 an das An-
spinnorgan 20 der Arbeitsstelle 2 Ubergeben hat, wieder
nach oben geschwenkt und steht erneut in ihrer Faden-
aufnahmestellung FA.

[0058] Der Hilfsfaden 24 wird jetzt durch eine inner-
halb der Hilfsfaden-Liefereinrichtung 21 angeordnete
Fadenschneideinrichtung 29 getrennt und tritt aufgrund
der herrschenden Blasstromung aus der Mindung 25
des Lieferrohres 22 aus, wobei er aufgrund des im Be-
reich der Ansaugdéffnung 27 der Saugdiise 14 anstehen-
den Unterdruckes sofort in die Saugdiise 14 eingesaugt
wird.

Das heifdt, der Hilfsfaden 24 ist jetzt zwischen den An-
spinnorganen 20 der Arbeitsstelle 2 sowie der arbeits-
stelleneigenen Saugdiise 14 gehalten und lauft dabei
durch die Fadenverlegeeinrichtung 23, die Fadenab-
zugseinrichtung 54 der Arbeitsstelle 2 und die Faden-
abzugseinrichtung 28 des Serviceaggregates 16.
[0059] AnschlieRend wird die Fadenverlegeeinrich-
tung 23 durch das Schubkolbengetriebe 43 axial beauf-
schlagt.

Die Fadenverlegeeinrichtung 23 positioniert sich dabei
mit einem (nicht dargestellten) Anschlagelement am
Gehause der Spulvorrichtung 4 und kippt mit dem an
einem der Hulsenteller 30 des Spulenrahmens 9 anlie-
genden Hiilsentelleroffner 32 diesen Hiilsenteller 30 et-
was nach auRen. Zwischen dem Hulsenteller 30 und der
Stirnseite des HilsenfulRes 36 der im Spulenrahmen 9
gehaltenen Leerhllse 10 entsteht dabei ein keilférmiger
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Spalt, in den anschlieRend durch eine Schwenkbewe-
gung des Fadenanlegerkopfes 47 eine Fadensehne 37
des Hilfsfadens 24 eingelegt wird.

[0060] Das heifldt, mittels des Schubkolbengetriebes
48 wird, wie in Figur 2e angedeutet, der Fadenanleger-
kopf 47 um die Schwenkachse 46 nach vorne ge-
schwenkt, so dald der Hilfsfaden 24 vor der Stirnseite
des HulsenfuRes 36 eine Fadensehne 37 bildet. Die Fa-
densehne 37 lauft dabei, wie aus Figur 2e ersichtlich,
durch die Fadenschneideinrichtung 31 sowie die Fa-
denbremse 35 und wird durch die Fadenfihrungsein-
richtung 34, die beim Einschwenken des Fadenanleger-
kopfes 47 betétigt wurde, gesichert.

[0061] Zum Wiederanspinnen der Spinnvorrichtung 3
wird das vorbereitete durch die Anspinnorgane 20 der
Arbeitsstelle 2 bereitgehaltene Fadenende des Hilfsfa-
dens 24, wie bekannt, zunachst kurz in die Spinnvor-
richtung 3 zurlickgespeist und dabei ein dort umlaufen-
der Faserring aufgebrochen.

AnschlieRend wird der Hilfsfaden 24, der tiber einen so-
genannten Anspinner mit dem neuen Spinnfaden 7 ver-
bundenist, Uber die in Fig.1 angedeutete Fadenabzugs-
einrichtung 54 der Arbeitsstelle 2 sowie die etwa syn-
chron laufende Fadenabzugseinrichtung 28 des Ser-
viceaggregates 16 abgezogen und durch die Saugdiise
14 der Arbeitsstelle 2 sofort entsorgt.

Diese Entsorgung lauft so lange, bis der Anspinner eine
(nicht dargestellte) Sensoreinrichtung passiert.

Wenn der Anspinner durchgelaufen ist, erfolgt das ei-
gentliche Anlegen des Spinnfadens 7 an die Leerhiilse
10 sowie das Wickeln der Fadenreserve 26 auf die Leer-
hilse 10.

[0062] Das heif’t, es erfolgen nun unmittelbar hinter-
einander einige schnelle Bewegungen. Wahrend dieser
Zeit kommt der Faden am Hulsenteller 30 kurz zum Still-
stand. Da die Spinnvorrichtung gleichzeitig kontinuier-
lich Spinnfaden 7 produziert, wird dieser Spinnfaden
kurzzeitig in einer Speicherdise 55 der Arbeitsstelle 2
zwischengespeichert. Die maximale Speicherléange des
Fadens betragt dabei etwa 1 m.

[0063] Im einzelnen ergibt sich insbesondere fir das
Klemmen des neuen Spinnfadens 7 zwischen Hiilsen-
teller 30 und Leerhulse 20 sowie die Erstellung der Fa-
denreserve 26 auf der Leerhllse 10 folgender Verfah-
rensablauf:

[0064] Der neue Spinnfaden 7 wird durch die Faden-
schneideinrichtung 31 kurz oberhalb der Leerhilse 10
geschnitten und gleichzeitig von der Fadenbremse 35,
die unterhalb der Leerhilse 10 positioniert ist, ge-
klemmt.

Das abgeschnittene, noch Ulber die Fadenabzugsein-
richtung 28 laufende Fadenstiick wird tber die Saugdu-
se 14 entsorgt.

[0065] Unmittelbar nach der Fadentrennung wird
durch Riickschwenken des Kopfelementes 40 um die
Schwenkachse 44 der Hilsenteller 30 geschlossen und
der Spinnfaden 7 zwischen Leerhilse 10 und Stirnfla-
che des Hilsenfulles 36 sicher geklemmit.
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[0066] Durch entsprechende Ansteuerung des
Schubkolbengetriebes 49 werden dann die Faden-
schneideinrichtung 31 sowie die Fadenbremse 35 ge-
offnet. Der Spinnfaden 7 wird dabei vor der sogenann-
ten Fadenreserverille der Leerhilse 10 positioniert. An-
schlieRend wird die Spultrommel 11 gestartet und be-
schleunigt die Uber Reibschlul aufliegende Leerhilse
10 auf Wickelgeschwindigkeit.

Nach einer bestimmten Anzahl Hilsendrehungen, zum
Beispiel drei Umdrehungen, wird die Fadenbremse 35
geschlossen.

Das heilt, die restlichen Windungen der Fadenreserve
26 werden mit erhdhter Fadenspannung und um einige
Millimeter nach auf3en versetzt aufgewunden, so daB}
der Fadenanfang Uberwickelt und damit sicher fixiert
wird.

[0067] Nach Fertigstellung der Fadenreservewick-
lung 26 wird durch Zuriickschwenken der Fadenverle-
geeinrichtung 23 der Spinnfaden 7 freigegeben und
kann von der Fadenchangiereinrichtung 18 der Arbeits-
stelle 2 ibernommen werden. Die Fadeniibergabe er-
folgt dabei definiert durch entsprechendes Ansteuern
eines Zentrierbleches 55 in Abhangigkeit von der Posi-
tion des Fadenflihrers der Fadenchangiereinrichtung
18.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wiederanspinnen an Arbeitsstellen
einer Offenend-Spinnmaschine nach einem Kreuz-
spulen-/Leerhilsenwechsel, mit Arbeitsstellen, die
jeweils eine Spinnvorrichtung zur Fertigung eines
Fadens sowie eine Spulvorrichtung mit einem Spu-
lenrahmen zur Herstellung einer Kreuzspule auf-
weisen und die durch ein selbsttatig arbeitendes
Serviceaggregat versorgt werden, das Uber eine
Hilfsfaden-Liefereinrichtung verfiigt,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Hilfsfaden-Liefereinrichtung (21) des Ser-
viceaggregates (16) den Anfang eines Hilfsfadens
(24) an eine arbeitsstelleneigene Saugdise (14)
Ubergibt, die den Hilfsfaden (24) an ein arbeitsstel-
leneigenes Anspinnorgan (20) Uberfiihrt,
daB dann die Saugdiise (14) zuriickschwenkt, den
sich zwischen Hilfsfaden-Liefereinrichtung (21) und
Anspinnorgan (20) erstreckenden Hilfsfaden (24)
erneut aufnimmt und den Hilfsfaden (24), nachdem
dieser in der Spinnvorrichtung (3) der Arbeitsstelle
(2) zum Wiederanspinnen benutzt wurde, entsorgt
und
daB der in der Spinnvorrichtung (3) gefertigte Fa-
den (7) fir das Anspulen in den Bereich des Spu-
lenrahmens (9) der Arbeitsstelle (2) gebracht wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
daB ein Lieferrohr (22) der Hilfsfaden-Liefereinrich-
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tung (21) zum Ubergeben des Anfangs des Hilfsfa-
dens (24) an die Saugdise (14) zunachst in einer
ersten Betriebsstellung (I) positioniert wird,

daR das Lieferrohr (22) dann in eine zweite Be-
triebsstellung (1) verlagert und der sich zwischen
Saugduse (14) und Lieferohr (22) gespannte Hilfs-
faden (24) in den Bereich des Spulenrahmens (9)
beférdert wird,

daB anschlielend das Lieferrohr (22) wieder in die
erste Betriebsstellung () verlagert in der der Hilfs-
faden (24) erneut an die inzwischen wieder freie
und bereitstehende Saugdise (14) zum spateren
Entsorgen des Hilfsfadens tibergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB ein Lieferrohr (22) der Hilfsfaden-Liefereinrich-
tung (21) zum Ubergeben des Anfangs des Hilfsfa-
dens (24) an die Saugdise (14) zunachst in einer
ersten Betriebsstellung (I) positioniert wird,

daR die Saugdise (14) den Hilfsfaden (24) an ein
arbeitstelleneigenes Anspinnorgan (20) Ubergibt,
daB die Saugduse (14) den Hilfsfaden (24) von dem
in der Betriebsstellung (1) positionierten Lieferrohr
(22) erneut Gbernimmt,

daB das Lieferrohr (22) dann in eine zweite Be-
triebsstellung (Il) verlagert und der sich zwischen
Saugduse (14) und Lieferohr (22) gespannte Hilfs-
faden (24) in den Bereich des Spulenrahmens (9)
befordert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der nach dem Anspinnen im An-
schluf® an den Hilfsfaden (24) erzeugte und in den
Bereich des Spulenrahmens (9) gebrachte neue
Spinnfaden (7) an einer im Spulenrahmen (9) dreh-
bar gelagerten Leerhiilse (10) definiert festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hilfsfaden-Liefereinrichtung (21)
ein stationares Lieferrohr (22) aufweist, an das die
Saugdiise (14) zeitversetzt zweimal zur Ubernah-
me des Hilfsfadens (24) angenahert wird, wobei
zwischen der ersten und der zweiten Ubernahme
des Hilfsfadens (24) eine Fadenschlaufe (61) gezo-
gen wird, die eine Verlagerung des Hilfsfadens (24)
in den Bereich des Spulenrahmens (9) ermdglicht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nachdem das Lieferrrohr (22) wieder
in der Betriebsstellung (l) positioniert und die Saug-
diise (14) zur Ubernahme des Hilfsfadens (24) in
eine Fadenaufnahmestellung (FA) zuriickgekehrt
ist, der Hilfsfaden (24) durch eine innerhalb der
Hilfsfaden-Liefereinrichtung (21) angeordnete Fa-
denschneideinrichtung (29) fiir die Uberfiihrung an
die Saugduse (14) getrennt wird.
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7.

10.

1.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der von der Saugdise (14) zum An-
spinnorgan (20) der Arbeitsstelle (2) beférderte
Hilfsfaden (24) im Anspinnorgan (20) vorbereitet
und fiir den nachfolgenden Anspinnprozef} bereit-
gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daR durch die Saugdi-
se (14) nach dem Anspinnen sowohl der Hilfsfaden
(24) als auch der Anspinner entsorgt wird.

Offenend-Spinnmaschine mit Arbeitsstellen, die je-
weils eine Spinnvorrichtung zur Fertigung eines Fa-
dens, eine Spulvorrichtung mit einem Spulenrah-
men zur Herstellung einer Kreuzspule, eine arbeits-
stelleneigene Saugdise sowie ein arbeitsstellenei-
genes Anspinnorgan aufweisen, und einem Ser-
viceaggregat, das eine Liefereinrichtung zum Be-
reitstellen eines nach einem Kreuzspule-/Leerhl-
senwechsel flr den Anspinnprozeld notwendigen
Hilfsfadens besitzt, zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Lieferrohr (22) der Hilfsfaden-Lieferein-
richtung (21) so angeordnet ist, daR die arbeitsstel-
leneigene Saugdise (14) nacheinander sowohl den
Anfang des Hilfsfadens (24) aufnehmen und an das
arbeitsstelleneigene Anspinnorgan (20) ulberge-
ben, als auch den sich dann zwischen dem Liefer-
rohr (22) und dem Anspinnorgan (20) erstrecken-
den Hilfsfaden (24) nach dessen Trennung in der
Hilfsfaden-Liefereinrichtung (21) erneut erfassen
und nach dem Wiederanspinnen entsorgen kann
und dal® eine Fadenverlegeeinrichtung (23) vor-
handen ist, die eine Uberfiihrung des in der Spinn-
vorrichtung (3) gefertigten Fadens (7) zur Spulvor-
richtung (4) sowie dessen Festlegung an einer im
Spulenrahmen (9) drehbar gelagerten Leerhiilse
(10) ermdglicht.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lieferrohr (22) ei-
nen Antrieb (38) zur Positionierung der Miindung
(25) des Lieferrohres (22) in der Betriebsstellung (1),
in der eine Ubergabe des Hilfsfadens (24) an die
arbeitsstelleneigene Saugduse (14) stattfindet, so-
wie in der Betriebsstellung (ll), wahrend der der
Hilfsfaden (24) zur Spulvorrichtung (4) verlagert
wird, aufweist.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lieferrohr (22) ei-
nen Antrieb (38), insbesondere einen Schrittmotor,
zum Verschwenken der Miindung (25) des Liefer-
rohres (22) entlang einer Kreisbahn (K), vorzugs-
weise um 360°, und zum definierten Positionieren
in den Betriebsstellungen (I und II) aufweist.
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Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lieferrohr (22) ei-
nen Antrieb (38) zur linearen Verlagerung des Lie-
ferrohres (22) und zum definierten Positionieren in
den Betriebsstellungen (I und Il) aufweist.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lieferohr (22)
stationar angeordnet ist, wobei eine Vorrichtung
(60) installiert ist, die vorzugsweise den Hilfsfaden
(24) so positioniert, daf er in den Bereich der Spul-
vorrichtung (4) Uberfihrbar ist.

Offenend-Spinnmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Fadenverlege-
einrichtung (23) vorgesehen ist, die eine Verlage-
rung des Fadens (7) zur Spulvorrichtung (4) sowie
ein Klemmen des Fadens (7) zwischen der im Spu-
lenrahmen (9) gehaltenen Leerhilse (10) und dem
Hulsenteller (30) ermdglicht.
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