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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Vorbe- 
reiten  eines  Fadenendes  zum  Wiederanspinnen  einer 
Offenend-Spinnvorrichtung,  bei  welchem  das  Faden- 
ende  auf  ein  anspinnfähiges  Fadenende  abgelangt 
wird,  sowie  eine  Vorrichtung  zum  Durchführen  des 
Verfahrens. 

Es  ist  bekannt,  das  zum  Wiederanspinnen  einer 
Offenend-Spinnvorrichtung  benötigte  Fadenende 
von  einer  Spule  abzuziehen,  auf  eine  vorbestimmte 
Länge  zu  kürzen  (abzulängen)  und  das  so  vorberei- 
tete  Fadenende  dann  auf  die  Fasersammeifläche  der 
Offenend-Spinnvorrichtung  zurückzuführen,  wo  es 
sich  mit  den  auf  die  Sammelfläche  gespeisten  Fasern 
verbindet  (DE-AS  1.710.021).  Das  Ablängen  erfolgt 
durch  die  Spinnerin  in  der  Regel  so,  daß  sie  den  Fa- 
den  über  dem  Fingernagel  oder  bei  stärkeren  Fäden 
über  einer  Kante  durchreißt,  so  daß  ein  ausgefran- 
stes,  aber  definiertes  Fadenende  entsteht.  Das  ledig- 
lich  durch  Schneiden  erzeugte  Fadenende  bietet  in 
der  Regel  keine  ausreichenden  Anspinnbedingun- 
gen,  so  daß  insbesondere  bei  hohen  Rotordrehzah- 
len  die  Erfolgsquote  beim  Ansetzen  des  Fadens  nicht 
ausreichend  ist. 

Es  ist  auch  bekannt,  den  Faden  auf  die  für  das 
Ansetzen  gewünschte  Länge  rein  pneumatisch  zu 
kürzen  (DE-OS  2.203.198).  Das  freie  Fadenende 
wird  dabei  durch  einen  zirkulierenden  Luftstrom  auf- 
gedreht  und  durch  pneumatischen  Zug  vom  übrigen 
Faden  abgelöst,  so  daß  ein  Fadenende  mit  einem  Fa- 
serbart  entsteht. 

Abgesehen  davon,  daß  auf  diese  Weise  eine  ex- 
akte  Trennstelle  und  damit  eine  definierte  Länge  des 
Fadenendes  nicht  erreicht  wird,  hat  sich  beim  Faden- 
ansetzen  bei  hohen  Rotordrehzahlen  gezeigt,  daß  die 
Erfolgsquote  des  Ansetzvorganges  nach  wie  vor  un- 
befriedigend  ist. 

Bei  einem  anderen  bekannten  Verfahren  zum 
Vorbereiten  eines  Fadenendes  (DE  23  66  255  C2) 
wird  der  wieder  anzusetzende  Faden  von  einer  Über- 
gabeklemme  erfaßt,  die  einen  hohlraumartigen  Fort- 
satz  aufweist,  in  den  eine  Preßluftdüse  mündet.  Die 
Preßluftdüse  und  der  hohlraumartige  Fortsatz  sind 
dabei  so  ausgebildet,  daß  die  Preßluft  einen  entspre- 
chenden  Drall  erhält,  durch  den  das  im  hohlraumarti- 
gen  Fortsatz  angeordnete  Fadenende  aufgedreht 
wird. 

Bei  diesem  bekannten  Verfahren  muß  der 
Klemmpunkt  für  den  zurückzuführenden  Faden  je- 
weils  in  Fadenlängsrichtung  verschoben  werden,  um 
an  die  Stapellänge  der  Fasern  angepaßt  zu  werden. 

Bei  einem  anderen  bekannten  Verfahren  zum 
Vorbereiten  eines  Fadenendes  (DE  23  37  246  B)  wird 
die  Spinndrehung  eines  durch  Zuschneiden  abge- 
längten  Fadenendes  mechanisch  mittels  einer  Dreh- 
klemme  aufgehoben. 

Auch  bei  diesem  bekannten  Verfahren  wird  die 

mögliche  vorzubereitende  Fadenlänge  durch  die  Sta- 
pellänge  der  Fasern  begrenzt. 

Bei  einem  anderen  Verfahren  zum  Vorbereiten  ei- 
nes  Fadenendes  für  einen  nachfolgenden  Wiederan- 

5  spinnvorgang  (DE-OS  20  12  108)  wird  das  wiederan- 
zusetzende  Fadenende  von  einem  pneumatischen 
Fänger  mittels  eines  Luftstroms  gehalten.  Das  aus 
dem  pneumatischen  Fänger  herausragende  Faden- 
ende  wird  auf  eine  vorbestimmte  Länge  abgelängt 

10  und  zum  Aufdrehen  in  ein  Saugrohr  eingesaugt.  Das 
Ansetzen  des  Fadens  zum  Anspinnen  erfolgt,  nach- 
dem  das  anzusetzende  Fadenende  aufgedreht  und 
das  aufgedrehte  Ende  des  Fadens  entfernt  wurde. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es,  das 
15  automatische  Fadenansetzen  bei  Offenend-Spinn- 

vorrichtungen  insbesondere  hinsichtlich  seiner  Er- 
folgsquote  bei  hohen  Rotordrehzahlen  bzw.  Spinnge- 
schwindigkeiten  zu  verbessern. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  die 
20  kennzeichnenden  Merkmale  des  Anspruchs  1  gelöst. 

Überraschenderweise  hat  sich  gezeigt,  daß  mit 
diesem  Verfahren  eine  erhebliche  Verbesserung  der 
Erfolgsquote  beim  Fadenansetzen  auch  bei  hohen 
Rotordrehzahlen  bzw.  Spinngeschwindigkeiten  er- 

25  reicht  wird,  so  daß  ein  Absenken  der  Rotordrehzahl 
für  den  Ansetzvorgang  gegenüber  dem  normalen 
Spinnvorgang  sich  weitgehend  erübrigt.  Das  Verfah- 
ren  hat  dabei  den  weiteren  Vorteil,  daß  die  aufberei- 
tete  Fadenlänge  unabhängig  von  der  Stapellänge  frei 

30  wählbar  ist  und  an  unterschiedliche  Spinnbedingun- 
gen  angepaßt  werden  kann. 

Dies  ist  offensichtlich  darauf  zurückzuführen, 
daß  das  Fadenende  in  seinem  vorbereiteten  und  für 
das  Anspinnen  aufgeschlossenen  Teil  seine  Festig- 

35  keit  behält,  da  die  Spinndrehung  des  Fadenendes  im 
wesentlichen  erhalten  bleibt  und  im  Gegensatz  zum 
Stand  der  Technik  keine  Parallelisierung  der  Fasern 
vorgenommen  wird.  Hierdurch  wird  es  ermöglicht,  die 
Länge  des  aufgeschlossenen  Fadenendes  unabhän- 

40  gig  von  der  Stapelfaserlänge  entsprechend  den  ge- 
gebenen  Spinnparametern  zu  optimieren. 

Anstelle  eines  parallelisierte  Fasern  aufweisen- 
den  Faserbartes  wird  eine  mehraufgerauhte  Oberflä- 
che  in  dem  aufgeschlossenen  Teil  des  Fadenendes 

45  erzeugt,  deren  abstehende,  aber  noch  einseitig  ein- 
gebundene  Faser  eine  sehr  gute  Affinität  zu  den  Fa- 
sern  im  Spinnrotor  oder  einer  anderen 
Fasersammeifläche  aufweisen,  so  daß  eine  rasche 
und  sehr  feste  Verbindung  entsteht. 

so  Um  das  Aufdrehen  des  Fadenendes  besonders 
wirkungsvoll  zu  verhindern  selbst  bei  längerer 
Einwirkzeit  der  turbulenten  Luftströmung,  wird  in  vor- 
teilhafter  Ausgestaltung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  vorzugsweise  vorgesehen,  daß  der  turbu- 

55  lenten  Luftströmung  eine  Torsionsströmungskompo- 
nente  überlagert  wird,  die  der  Spinndrehung  des  auf- 
zubereitenden  Fadenendes  folgt. 

Es  ist  zwar  bekannt,  in  einem  Saugrohr  ein  Fa- 
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denende  pneumatisch  in  Richtung  der  Fadendrehung 
zu  drehen  (JP-PS-OS  26  541/74).  Hierbei  geht  es 
aber  um  ein  pneumatisches  Festhalten  des  Fadens, 
ohne  daß  sich  der  Faden  auflöst  und  dadurch  die 
Rückhaltewirkung  nachläßt  und  beim  späteren  Her- 
ausnehmen  aus  dem  Saugrohr  der  Faden  bricht.  Dies 
Patent  befaßt  sich  jedoch  nicht  mit  dem  Präparieren 
eines  Fadenendes  für  einen  durchzuführenden  An- 
spinnvorgang  an  einer  Offenend-Spinnmaschine 
oder  -stelle. 

Das  Vorbereiten  des  Fadenendes  wird  dadurch 
vereinfacht,  daß  der  für  das  Anspinnen  vorzuberei- 
tende  Faden  von  der  Fadenaufnahmestellung  bis 
über  die  Aufbereitungsvorrichtung  ausglegt  und  an- 
schliessend  abgelängt  wird,  worauf  das  so  entstehen- 
de  freie  Fadenende  in  die  Aufbereitungsvorrichtung 
eingesaugt  wird.  Das  freie  Fadenende  wird  auf  diese 
Weise  sofort  nach  dem  Ablängen  vom  Luftstrom  er- 
faßt  und  in  die  Aufbereitungsvorrichtung  selbsttätig 
eingeführt. 

Ein  exaktes  Ablängen  wird  dadurch  erreicht,  daß 
es  durch  eine  Schneidvorrichtung  erfolgt.  Das  Auf- 
rauhen  der  Oberfläche  des  freien  Fadenendes  wird 
dadurch  beschleunigt,  daß  das  freie  Fadenende  ge- 
gen  einen  kantenartigen  Vorsprung  oder  gegen  eine 
rauhe  Fläche  gepeitscht  wird.  Der  Anspinnerfolg  und 
das  Anbinden  der  Fasern  an  das  freie  Fadenende 
wird  weiter  verbessert,  wenn  das  freie  Ende  des  Fa- 
dens  in  einer  Länge  aufbereitet  wird,  die  größer  als 
die  Stapellänge  ist.  Zweckmäßig  wird  der  Faden  beim 
Aufbereiten  in  einem  Abstand  zu  seinem  freien  Ende 
festgehalten,  der  das  1,5-fache  der  Stapellänge  be- 
trägt. 

Optimale  Anspinnbedingungen  beim  Offenend- 
Rotorspinnen  ergeben  sich  dadurch,  daß  das  freie 
Fadenende  in  einer  Länge  aufbereitet  wird,  die  etwa 
dem  Durchmesser  des  Spinnrotors  entspricht.  Um  die 
Handhabung  des  Fadens  für  das  Aufbereiten  zu  er- 
leichtern,  wird  das  freie  Fadenende  nach  dem  Ablän- 
gen  auf  den  für  das  Aufbereiten  erforderlichen  Ab- 
stand  zu  dem  Festhaltepunkt  gebracht.  Das  Einfüh- 
ren  des  Anspinnfadens  in  die  Spinnvorrichtung  wird 
dadurch  erleichtert,  daß  das  freie  Fadenende  nach 
dem  Aufbereiten  auf  die  für  das  Einführen  in  die 
Spinnvorrichtung  geeignete  Länge  gebracht  und 
nach  dem  Einführen  in  die  Ansetzposition  rückgelie- 
fert  wird,  von  welcher  aus  die  Freigabe  für  den 
Ansetzvorgang  erfolgt. 

Die  Vorrichtung  zum  Durchführen  des  Verfah- 
rens  ist  im  wesentlichen  gekennzeichnet  durch  die 
Merkmale  des  Anspruches  11. 

Eine  rasche  Aufbereitung  des  Fadenendes  wird 
dadurch  erreicht,  daß  im  Bereich  des  schwingenden 
Fadenendes  wenigstens  ein  kantenartiger  Vorsprung 
vorgesehen  oder  eine  rauhe  Fläche  angeordnet  ist.  In 
einer  bevorzugten  Ausführung  ist  das  freie  Fadenen- 
de  in  seiner  Längsrichtung  von  einer  rohrförmigen 
Abschirmung  umgeben,  durch  die  die  turbulente  Luft- 

strömung  geleitet  wird.  Hierzu  ist  die  Druckluftdüse 
gegen  die  Innenwand  der  Abschirmung  gerichtet.  Ei- 
ne  besonders  effektive  Luftturbulenz  wird  dadurch 
geschaffen,  daß  die  Druckluftdüse  in  einem  spitzen 

5  Winkel  in  bezug  auf  die  Mittelachse  der  Abschirmung 
in  diese  gerichtet  ist.  Um  das  Aufrauhen  der  Oberflä- 
che  des  freien  Fadenendes  weiter  zu  beschleunigen 
ist  vorgesehen,  daß  mehrere  Druckluftdüsen  in  die 
Abschirmung  münden,  deren  Mündungen  einander 

10  gegenüberliegen  und  die  in  alternierender  Folge  be- 
aufschlagt  werden.  Für  den  Fall,  daß  sich  beim  Auf- 
rauhen  des  freien  Fadenendes  einzelne  Fasern  aus 
der  Trennstelle  oder  der  Fadenoberfläche  lösen,  ist 
die  Abschirmung  an  eine  Absaugleitung  anschließ- 

15  bar. 
Bei  Verwendung  einer  Saugluftdüse  weist  diese 

in  Strömungsrichtung  gesehen  hinter  der  Einlauföff- 
nung  für  das  freie  Fadenende  eine  oder  mehrere  Ne- 
benluftöffnungen  auf.  Dadurch  wird  erreicht,  daß  das 

20  Fadenende  besonders  intensiv  gegen  die  rauhe  In- 
nenfläche  der  Abschirmung  geschlagen  wird.  Die  An- 
ordnung  der  Nebenluftöffnungen  erfolgt  dabei  in  der 
Weise,  daß  die  Nebenluftöffnungen  exzentrisch  zur 
Bohrungsachse  der  Saugluftdüse  in  Richtung  des 

25  aufzubereitenden  Fadenendes  in  die  Saugluftdüse 
münden.  Vorzugsweise  münden  die  Nebenluftöff- 
nungen  tangential  zum  Innendurchmesser  in  die 
Saugluftdüse,  wodurch  eine  wirkungsvolle  turbulente 
Torsionsströmung  erzeugt  wird,  die  ein  Aufdrehen 

30  des  Fadens  verhindert.  Eine  einfache  Herstellung  der 
Saugluftdüse  ist  dadurch  möglich,  daß  die  Nebenluft- 
öffnungen  durch  eine  nutenartige  Aussparung  der 
Düsenwand  gebildet  ist. 

Um  eine  ausreichend  hohe  turbulente  Saugluft- 
35  Strömung  sicherzustellen,  ist  der  Strömungsquer- 

schnitt  der  Einlauföffnung  kleiner  als  der  der  Neben- 
luftöffnung  bzw.  Nebenluftöffnungen.  Bei  Verwen- 
dung  eines  üblichen  Spinnunterdruckes  von  700  mm 
Wassersäule  für  die  Fadenaufbereitung  beträgt  der 

40  Durchmesser  der  Einlauföffnung  für  das  freie  Faden- 
ende  in  Abhängigkeit  von  der  Garnstärke  2  bis  5  mm. 

Zweckmäßig  ist  die  Einlauföffnung  in  einem  die 
Wandung  der  Saugluftdüse  übergreifenden  Deckel 
angeordnet.  Die  Vorrichtung  ist  dadurch  leicht  zu- 

45  gänglich  und  damit  wartungsfreundlich.  Die  Einfüh- 
rung  des  freien  Fadenendes  in  die  Aufbereitungsvor- 
richtung  wird  dadurch  erleichtert,  daß  die  Einlauföff- 
nung  eine  trichterförmige  Erweiterung  aufweist,  über 
welcher  in  dichtem  Abstand  die 

so  Fadenhaltevorrichtung  positionierbar  ist.  In  einer  be- 
vorzugten  Ausführung,  bei  dereine  kräftige  und  op- 
timal  der  Spinndrehung  des  Fadens  gleichlaufende 
turbulente  Saugluftströmung  erzeugt  wird,  sind  vier 
versetzt  zueinander  angeordnete  Nebenluftöffnun- 

55  gen  über  den  Umfang  der  Saugluftdüse  verteilt,  und 
jede  der  Nebenluftöffnungen  ist  über  einen  Bypaßmit 
der  Atmosphäre  verbunden.  Die  Saugluftdüse  ist 
über  die  Abschirmung  an  eine  Saugleitung  ange- 
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schlössen.  Dabei  ist  es  besonders  vorteilhaft,  wenn 
die  Saugleitung  mit  der  den  Spinnunterdruck  erzeu- 
genden  Saugvorrichtung  verbunden  ist,  da  der  Spinn- 
unterdruck  auf  die  Fasern  und  den  Faden  schon  vom 
Spinnprozeß  her  abgestimmt  ist.  Übermäßige  Bean- 
spruchungen  des  Fadenendes  werden  daher  vermie- 
den.  In  einer  die  Herstellung  der  Vorrichtung  verein- 
fachenden  Ausführung  ist  die  Saugluftdüse  mit  der 
Abschirmung  einstückig  ausgeführt. 

Eine  Einfädelhilfe  für  den  Faden  wird  dadurch  ge- 
schaffen,  daß  die  Abschirmung  in  Längsrichtung  ge- 
schlitzt  ist.  Gegebenenfalls  kann  die  Abschirmung  in 
Bewegungsrichtung  des  Fadens  zur 
Fasersammeifläche  hin  geschlitzt  sein.  In  einer  be- 
vorzugten  Ausführung  ist  die  Abschirmung  ein  Vier- 
kantrohr  und  im  wesentlichen  in  Austrittsrichtung  des 
Fadens  aus  der  Fadenhaltevorrichtung  angeordnet. 
Dadurch  wird  die  peitschenartige  Bewegung  des  Fa- 
denendes  infolge  der  Turbulenzströmung  gefördert. 
Die  Abschirmung  kann  jedoch  auch  querzur  Austritts- 
richtung  des  Fadens  aus  der  Fadenhaltevorrichtung 
angeordnet  sein.  In  konstruktiv  einfacher  Weise  ist 
die  Abschirmung  im  Schwenkbereich  der 
Fadenhaltevorrichtung  stationär  angeordnet.  Alterna- 
tiv  besteht  die  Möglichkeit,  daß  die  Abschirmung  dem 
freien  Fadenende  zustellbar  ist.  Dabei  kann  die  Ab- 
schirmung  gleichzeitig  zur  Führung  des  freien  Faden- 
endes  in  das  Fadenabzugsrohr  der  Spinnvorrichtung 
dienen.  Eine  lichte  Weite  der  Abschirmung,  die  bei  ei- 
nem  gegebenen  Unterdruck  von  700  mm  Wassersäu- 
le  in  einem  Bereich  von  8  bis  15  mm  liegt,  hat  sich 
nach  bisherigen  Erkenntnissen  als  optimal  fürdie  Auf- 
bereitung  des  freien  Fadenendes  durch  eine  Saug- 
luftstrom  erwiesen.  Zweckmäßig  ist  die  Abschirmung 
als  Hülse  ausgebildet,  die  axial  verschiebbar  in  einer 
Halterung  der  Düse  angeordnet  ist. 

Zwei  Ausführungsbeispiele  der  Erfindung  wer- 
den  nachstehend  anhand  der  beigefügten  Zeichnun- 
gen  beschrieben.  Es  zeigt 

Figur  1  eine  Fadenansetzvorrichtung  beim 
Ansetzvorgang  an  der  Spinnstelle; 
Figur  2  eine  im  Schwenkbereich  einer 
Fadenhaltevorrichtung  angeordnete  Abschir- 
mung  mit  Druckluftdüse(n),  im  Längsschnitt; 
Figur  3  eine  Darstellung  der  einzelnen  Phasen 
der  Vorbereitung  und  Überführung  des  Fadenen- 
des  zur  Spinnvorrichtung,  in  Seitenansicht; 
Figur  4  die  Darstellung  nach  Figur  3  in  der  Drauf- 
sicht; 
Figur  5  eine  im  Schwenkbereich  der 
Fadenhaltevorrichtung  angeordnete  Abschir- 
mung  mit  einer  Saugluftdüse,  teilweise  im  Längs- 
schnitt; 
Figur  6  eine  Saugluftdüse  mit  einer  als  Hülse  aus- 
gebildeten  Abschirmung  in  vergrößerter  Darstel- 
lung,  teilweise  im  Längsschnitt;  und 
Figur  7einen  Querschnitt  durch  die  Saugluftdüse 
gemäß  Figur  6. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  in  Verbindung 
mit  einer  Offenend-Rotorspinnvorrichtung  beschrie- 
ben,  welcher  ein  Wartungswagen  zugeordnet  ist,  von 
dem  aus  das  Fadenansetzen  erfolgt.  Sie  ist  jedoch 

5  auch  bei  anderen  Offenend-Spinnvorrichtungen,  bei- 
spielsweise  einer  Friktionsspinnvorrichtung,  mit  Vor- 
teil  anwendbar. 

Die  Spinnmaschine  1  (Fig,  1)  weist  in  der  Regel 
eine  Vielzahl  von  Spinnstellen  auf.  In  einem  Gehäuse 

10  10  befindet  sich  die  den  Faden  erzeugende  Offe- 
nend-Spinnvorrichtung.  Das  Gehäuse  10  weist  ein 
Fadenabzugsrohr  11  auf,  durch  welches  der  gespon- 
nene  Faden  (gestrichelte  Linie)  die  Offenend-Spinn- 
vorrichtung  verläßt  und  mittels  eines  Abzugswalzen- 

15  paares  12  abgezogen  wird.  Durch  die  Spulvorrich- 
tung  13  wird  der  Faden  zu  einer  Spule  S  aufgewun- 
den. 

Zur  Bedienung  der  Spinnstelle  ist  eine  Wartungs- 
vorrichtung  W  vorgesehen,  die  entlang  den  Spinn- 

20  stellen  verfahrbar  ist  und  die  verschiedensten  War- 
tungsvorgänge  wahrnimmt,  z.  B.  auch  das  Wiederan- 
spinnen  des  Fadens  an  der  Spinnstelle  nach  Faden- 
bruch.  Hierzu  ist  es  notwendig,  den  gebrochenen  und 
auf  die  Spule  aufgelaufenen  Faden  auf  der  Spule  zu 

25  suchen,  das  gefundene  Fadenende  von  der  Spule  ab- 
zuziehen  und  wieder  in  die  Spinnvorrichtung  einzu- 
führen,  damit  ein  Kontakt  mit  den  in  der  Spinnvorrich- 
tung  befindlichen  Fasern  erhalten  und  somit  der 
Spinnvorgang  wieder  in  Gang  gesetzt  wird.  Gelingt 

30  das  Wiederansetzen  des  Fadenendes  an  die  Fasern 
in  der  Spinnvorrichtung  nicht  beim  ersten 
Ansetzvorgang,  so  wiederholt  die  Wartungsvorrich- 
tung  den  Ansetzversuch,  jedoch  wird  dadurch  Zeit 
verloren  und  damit  die  Wartungskapazität  der  War- 

35  tungsvorrichtung  erheblich  beeinträchtigt.  Außerdem 
wird  durch  die  Verlängerung  der  Ausfallzeit  der 
Spinnvorrichtung  der  Wirkungsgrad  der  Gesamtma- 
schine  herabgesetzt.  Es  ist  also  wesentlich,  daß  die 
Erfolgsquote  beim  Ansetzen  so  hoch  wie  möglich 

40  liegt. 
Sofern  eine  Unterbrechung  des  Spinnprozesses 

eingetreten  ist,  wird  üblicherweise  die  Wartungsvor- 
richtung  an  die  betreffende  Spinnstelle  gerufen,  um 
die  für  die  Wiederaufnahme  des  Spinnprozesses  not- 

45  wendigen  Schritte  durchzuführen.  Es  ist  üblich,  daß 
die  Spinnvorrichtung  als  erstes  von  Faserresten  und 
Schmutz  gereinigt  wird,  bevor  das  eigentliche  Wie- 
deranspinnen  erfolgt. 

Zum  Wiederanspinnen  ist  bei  der  hier  beispiels- 
50  weise  beschriebenen  Vorrichtung  ein  Saugrohr  14 

auf  dem  Wagen  derWartungsvorrichtung  Wangeord- 
net,  das  aus  einer  Ruhestellung  in  eine  gestrichelt  an- 
gedeutete  Fadenaufnahmestellung  bewegbar  ist,  in 
der  sich  die  Mündung  des  Saugrohres  14  vor  der  von 

55  ihrer  Antriebswalze  abgehobenen  und  in  Abwickel- 
richtung  angetriebenen  Spule  S  befindet  und  das  Fa- 
denende  aufnimmt.  Der  Faden  wird  durch  das  Saug- 
rohr  14  hindurch  abgesaugt  und  dieses  wieder  in  sei- 

4 



7 EP  0  162  367  B2 8 

ne  Ruhestellung  zurückbewegt,  wobei  der  Faden 
durch  einen  Längsschlitz  im  Saugrohr  14  austritt  und 
sich  freiliegend  von  der  Spule  S  zum  unteren  Teil  des 
Saugrohres  14  erstreckt. 

Für  das  Rückführen  des  durch  das  Saugrohr  14 
von  der  Spule  S  aufgenommenen  und  abgewickelten 
Fadenendes  ist  ein  Klemmwalzenpaar  2,  20  vorgese- 
hen,  das  als  Fadenhaltevorrichtung  dient  und  von  ei- 
nem  nicht  gezeigten  Antriebsmittel  in  Drehung  ge- 
setztwerden  kann.  Das  Walzenpaar  2,  20  ist  auf  dem 
Wagen  der  Wartungsvorrichtung  W  an  einem 
Schwenkarm  30  fliegend  gelagert  und  um  eine  Achse 
3  zwischen  einer  Fadenaufnahmeposition  I  und  einer 
Fadenabgabeposition  IV  für  das  Rückliefern  des  Fa- 
denendes  in  das  Fadenaustrittsrohr  der  Offenend- 
Spinnvorrichtung  verschwenkbar.  Das  Walzenpaar 
2,  20  ergreift  durch  Verschwenken  den  sich  von  der 
Spule  S  bis  zu  dem  unteren  Teil  des  Saugrohres  14 
erstreckenden  Faden,  worauf  der  Faden  F  unterhalb 
des  ihn  geklemmt  haltenden  Walzenpaares  2,  20  an 
einer  vorbestimmten  Stelle  durchgetrennnt  wird.  Das 
Durchtrennen  erfolgt  durch  ein  Messer  1  5,  das  im  Zu- 
sammenwirken  mit  einer  Amboßwalze  16  ein  defi- 
niertes  Fadenende  erzeugt  (Fig.  3,  Position  I).  Das 
abgetrennte  Fadenstück  wird  durch  das  Saugrohr  14 
abgesaugt. 

Der  Abstand  der  Trennstelle  von  dem  durch  die 
Klemmlinie  des  Walzenpaares  2,  20  gegebenen  Fest- 
haltepunkt  des  Fadens  F  und  damit  die  Länge  des  für 
das  Anspinnen  aufzubereitenden  freien  Fadenendes 
F'  kann  unabhängig  von  der  Stapellänge  je  nach  den 
Anspinnbedingungen  frei  gewählt  und  festgelegt  wer- 
den.  Dabei  hat  sich  gezeigt,  daß  ein  freies  Fadenende 
F'  von  einer  Länge,  die  größer  als  die  Stapellänge  ist 
und  vorzugsweise  das  1,5-fache  der  Stapellänge  be- 
trägt,  ein  problemloses  Anspinnen  bei  unterschied- 
lichsten  Anspinnbedingungen  mit  einer  sehr  hohen 
Erfolgsquote  ermöglicht  und  einen  besonders  festen 
Ansetzer  ergibt. 

Für  das  Aufbereiten  des  abgelängten  Fadenen- 
des  F'  ist  dem  Walzenpaar  2,  20  eine  an  eine  Druck- 
luftleitung  4  angeschlossene  Druckluftdüse  5  zuge- 
ordnet,  die  in  eine  im  Schwenkbereich  des  Walzen- 
paares  2,  20  angeordnete  rohrförmige  Abschirmung 
51  mündet  (Fig.  2).  Die  Abschirmung  51  ist  mit  einer 
Halterung  50  im  wesentlichen  in  Austrittsrichtung  des 
Fadens  F  aus  dem  Walzenpaar  2,  20  angeordnet.  Die 
Druckluftdüse  5  ist  gegen  die  Innenwand  52  der  Ab- 
schirmung  51  gerichtet,  zweckmäßig  in  einem  spit- 
zen  Winkel  a  in  Bezug  auf  die  Mittelachse  der  Ab- 
schirmung  51.  Nach  bisherigen  Erkenntnissen  hat 
sich  ein  Winkeln  a  von  etwa  45°  als  besonders  gün- 
stig  erwiesen.  Die  Abschirmung  51  ist  vorzugsweise 
als  Vierkantrohr  ausgebildet,  sie  kann  jedoch  auch  ei- 
nen  anderen  Querschnitt  haben.  Um  die  Aufbereitung 
des  freien  Fadenendes  zu  beschleunigen,  ist  die  In- 
nenwand  52  mit  wenigstens  einem  sich  in  Längsrich- 
tung  der  Abschirmung  51  erstreckenden  Vorsprung 

mit  einer  scharfen  Kante  versehen  oder  sie  besitzt  ei- 
ne  rauhe  Oberfläche.  Die  letztere  kann  kostengün- 
stig  durch  Auskleiden  der  Innenwand  52  mit  Sandpa- 
pier  geschaffen  werden,  wobei  handelsübliche  Kör- 

5  nungen  genügen.  Die  für  das  Aufbereiten  des  Faden- 
endes  benötigte  turbulente  Luftströmung  kann  durch 
eine  zweite,  in  Figur  2  gestrichelt  dargestellte  Druck- 
luftdüse  5'  verstärkt  werden.  Hierfür  ist  es  zweckmä- 
ßig,  die  zweite  Druckluftdüse  5'  im  gleichen  Winkel  a  

10  in  die  Abschirmung  51  wie  die  Druckluftdüse  5  mün- 
den  zu  lassen,  wobei  die  Mündungen  der  beiden 
Druckluftdüsen  5  und  5'  einander  gegenüber  liegen. 
Mittels  entsprechend  gesteuerter  Ventile  werden  die 
Düsen  alternierend  mit  Druckluft  beaufschlagt. 

15  Nach  dem  Ablängen  wird  das  Walzenpaar  2,  20 
mit  dem  von  ihm  festgehaltenen  freien  Fadenende 
F'  über  die  Abschirmung  51  geschwenkt  (Fig.  3  und 
4,  Position  II).  Gleichzeitig  oder  unmittelbar  danach 
wird  durch  Öffnen  eines  Ventiles  Druckluft  durch  die 

20  Düse  5  in  die  Abschirmung  51  geblasen  und  eine  tur- 
bulente  Luftströmung  erzeugt,  bei  der  in  Figur  3  (Po- 
sition  II)  gezeigten  Ausführung  mit  zwei  Düsen  in 
wechselnder  Folge  durch  die  Düsen  5  und  5'.  Dabei 
wird  durch  die  am  Einlauf  der  Abschirmung  51  entste- 

25  hende  Injektorwirkung  das  freie  Fadenende  F'  in  die 
Abschirmung  51  gefördert.  Abweichend  von  dieser 
Verfahrensweise  kann  vorgesehen  werden,  daß  das 
freie  Fadenende  F'  nach  dem  Ablängen  vom  Walzen- 
paar  2,  20  in  Richtung  S  zur  Spule  rückgeliefert  und 

30  die  rückgelieferte  Fadenlänge  beispielsweise  von  ei- 
nem  pneumatischen  Fadenspeicher  aufgenommen 
wird.  Durch  Umkehr  der  Drehrichtung  des  Walzen- 
paares  2,  20  wird  dann  nach  dem  Verschwenken  über 
die  Abschirmung  51  das  freie  Fadenende  F'  wieder 

35  auf  die  ursprüngliche,  vorbestimmte  Länge  zum  Fest- 
haltepunkt  gebracht  und  durch  die  Luftströmung  in 
die  Abschirmung  51  gesaugt.  Während  des  Ver- 
schwenkens  des  Walzenpaares  2,  20  ragt  bei  dieser 
Verfahrensweise  nur  ein  kurzes  Fadenstück  aus  dem 

40  Walzenpaar  heraus.  Diese  Verfahrensweise  kann  zur 
besseren  Handhabung  auch  nach  dem  Aufbereiten 
für  die  Einführung  des  Fadenendes  in  das  Fadenab- 
zugsrohr  mit  Vorteil  angewendet  werden. 

Die  durch  die  Abschirmung  51  geleitete  turbulen- 
45  te  Luftströmung  versetzt  das  freie  Fadenende  F'  in 

peitschenartige  Schwingungen  und  bewirkt  damit, 
daß  einzelne  Faserenden  freigelegt  werden  und  sich 
von  der  Fadenoberfläche  abspreizen,  wie  in  den  Fig. 
3  und  4  (Position  III)  angedeutet.  Durch  die  rauhe  In- 

50  nenwand  52  oder  wenigstens  einen  kantigen  Vor- 
sprung  in  der  Abschirmung  51,  die  im  Bereich  des 
schwingenden  Fadenendes  F'  liegen  und  gegen  die 
das  Fadenende  F'  durch  die  turbulente  Luftströmung 
gepeitscht  wird,  wird  das  Freilegen  von  Faserenden 

55  noch  beschleunigt  und  für  das  Aufbereiten  des  freien 
Fadenendes  F'  ein  Minimum  an  Zeit  benötigt.  Einzel- 
ne  Fasern  oder  Faserstücke,  die  sich  bei  dieser  Auf- 
bereitung  eventuell  aus  der  Trennstelle  oder  aus  dem 

5 
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Fadenstück  lösen,  werden  durch  eine  an  die  Abschir- 
mung  angeschlossene  Absaugleitung  53  beseitigt  (Fi- 
gur  2). 

Nach  einer  in  Abhängigkeit  von  der  Höhe  der  Dre- 
hung  und  auch  der  Stärke  des  Fadens  vorbestimmten 
Zeit  wird  die  Druckluftzufuhr  in  die  Abschirmung  51 
eingestellt  und  das  Walzenpaar  2,  20  mit  dem  von  ihm 
festgehaltenen,  aufbereiteten  Fadenende  F'  vor  die 
Öffnung  des  Fadenaustrittsrohres  11  der  Offenend- 
Spinnvorrichtung  geschwenkt  (Fig.  3  und  4,  Position 
IV).  Infolge  des  in  der  Spinnvorrichtung  herrschenden 
Unterdrucks  wird  das  Fadenende  F'  in  das  Faden- 
austrittsrohr  11  gezogen  und  gelangt  nach  seiner 
Freigabe  durch  das  Walzenpaar  2,  20  schließlich  auf 
die  Fasersammeifläche  6  der  Spinnvorrichtung,  wo 
es  an  den  zugespeisten  Faserring  angesponnen 
wird. 

In  einem  zweiten  Ausführungsbeispiel  ist  für  das 
Aufbereiten  eines  freien  Fadenendes  dem  Walzen- 
paar  2,  20  eine  Saugluftdüse  7  mit  einer  ihr  nachge- 
ordneten  rohrförmigen  Abschirmung  51  zugeordnet, 
die  sich  im  Schwenkbereich  des  Walzenpaares  2,  20 
befinden  (Figur  5). 

Durch  die  Verwendung  einer  Saugluftdüse  kann 
das  Aufbereiten  des  Fadens  wirtschaftlicher  gestaltet 
werden,  da  Saugluft  für  die  verschiedenartigen  War- 
tungsarbeiten  benötigt  wird  und  damit  auch  für  das 
Aufbereiten  des  Fadenendes  zur  Verfügung  steht. 
Die  Saugluftdüse  7  kann  mit  der  Abschirmung  51  ein- 
stückig  ausgeführt  oder  auch  mit  ihrlös  bar  verbunden 
sein.  Die  Abschirmung  51  ist  mit  einer  Halterung  50 
im  wesentlichen  in  Austrittsrichtung  des  Fadens  F  aus 
dem  Walzenpaar  2,  20  angeordnet  und  an  die  Saug- 
leitung  53  angeschlossen. 

Die  Saugleitung  53  ist  vorzugsweise  mit  der  den 
Spinnunterdruck  erzeugenden  Saugvorrichtung  ver- 
bunden,  so  daß  die  durch  die  Abschirmung  51  gelei- 
tete  Saugluftströmung  dem  Spinnunterdruck  beim 
Rotorspinnen  entspricht,  der  üblicherweise  bei  700 
mm  Wassersäule  liegt. 

Die  Saugluftdüse  7  weist  möglichst  nahe  ihrer 
Einlauföffnung  für  das  freie  Fadenende  F'  minde- 
stens  eine  Nebenluftöffnung  71  auf,  die  exzentrisch 
zur  Bohrungsachse  der  Saugluftdüse  7  und  vorzugs- 
weise  tangential  zum  Innendurchmesser  in  diese 
mündet  (Figur  7).  In  der  gezeigten  und  bevorzugten 
Ausführung  sind  vier  versetzt  zueinanderangeordne- 
te  Nebenluftöffnungen  71  über  den  Umfang  der 
Saugluftdüse  7  verteilt,  von  denen  jeder  exzentrisch 
zur  Bohrungsachse  und  tangential  zum  Innendurch- 
messer  der  Saugluftdüse  7  in  diese  mündet.  Dabei  ist 
von  Bedeutung,  daß  die  Nebenluftöffnungen  71  so 
angeordnet  werden,  daß  der  durch  die  Saugluftdüse 
7  erzeugten  und  durch  die  Abschirmung  51  geleiteten 
turbulenten  Luftströmung  eine  Torsionsströmungs- 
komponente  überlagert  wird,  die  der  Spinndrehung 
des  aufzubereitenden  Fadenendes  folgt  und  das  Auf- 
drehen  des  Fadens  verhindert.  Die  Nebenluftöffnun- 

gen  71  werden  auf  einfache  Weise  dadurch  herge- 
stellt,  daß  das  die  Einlauföffnung  umgebende  freie 
Ende  der  Düsenwand  nutenartig  ausgespart  bzw. 
aufgeschlitzt  wird. 

5  Das  Einführen  des  freien  Fadenendes  in  die 
Saugluftdüse  7  und  die  ihr  nachgeordnete  Abschir- 
mung  51  erfolgt  durch  die  Einlauföffnung  81  ,  die  zen- 
trisch  in  einem  die  Wandung  der  Saugluftdüse  7  über- 
greifenden  Deckel  8  angeordnet  ist.  Der  Deckel  8  ist 

10  lösbar  an  der  Saugluftdüse  7  befestigt  und  kann  da- 
her  abgenommen  werden,  so  daß  die  Saugluftdüse  7 
und  die  Abschirmung  51  für  Wartungsarbeiten  zu- 
gänglich  sind.  Außerdem  wird  durch  die  Anordnung 
der  Einlauföffnung  81  in  einem  Deckel  die  Herstellung 

15  der  Vorrichtung  vereinfacht.  Bei  der  Verwendung  ei- 
nes  die  Wandung  der  Saugluftdüse  übergreifenden 
Deckels  ist  jede  der  Nebenluftöffnungen  71  über  ei- 
nen  Bypaß  72,  mit  der  Atmosphäre  verbunden.  Das 
Einsaugen  des  aufzubereitenden  Fadenendes  in  die 

20  Saugluftdüse  7  und  die  Abschirmung  51  wird  durch 
eine  in  Figur  6  erkennbare  trichterförmige  Erweite- 
rung  der  Einlauföffnung  erleichtet.  Um  eine  entspre- 
chend  hohe  turbulente  Luftströmung  zu  erzeugen, 
wird  der  Strömungsquerschnitt  der  Einlauföffnung  81 

25  für  das  freie  Fadenende  kleiner  bemessen  als  der  der 
Nebenluftöffnungen.  Bei  Verwendung  des  Spinnun- 
terdruckes  von  700  mm  Wassersäule  für  die  Faden- 
aufbereitung  wird,  je  nach  der  Garnstärke,  eine  Ein- 
lauföffnung  81  mit  einem  Durchmesser  von  2  bis  5 

30  mm  vorgesehen.  Diese  Abmessungen  haben  sich  bei 
den  gegebenen  Verhältnissen  als  besonders  günstig 
erwiesen. 

Für  das  Anspinnen  einer  Rotorspinnvorrichtung 
wird  vorzugsweise  ein  freies  Fadenende  in  einer  Län- 

35  ge  aufbeereitet,  die  etwa  dem  Durchmesser  des 
Spinnrotors  entspricht.  Das  Aufbereiten  wird  auch 
hier  dadurch  beschleunigt,  daß  die  Innenwand  52  der 
Abschirmung  51  mit  wenigstens  einem  sich  in  Längs- 
richtung  der  Abschirmung  erstreckenden  Vorsprung 

40  mit  einer  scharfen  Kante  oder  einer  rauhen  Oberflä- 
che  versehen  ist  (Figur  5).  Bei  der  Ausführung  gemäß 
Figur  6  ist  die  Abschirmung  51  als  Hülse  ausgebildet, 
deren  Innenwand  mit  dem  scharfkantigen  Vorsprung 
oder  der  rauhen  Oberfläche  versehen  ist.  Die  Ab- 

45  schirmung  51  ist  bei  dieser  Ausführung  in  einer  als 
Spannbüchse  ausgebildeten  Halterung  9  der  Saug- 
luftdüse  7  mittels  einer  Überwurfmutter  91  festge- 
klemmt.  Nach  Lösen  der  Überwurfmutter  91  kann  die 
Abschirmung  51,  wie  durch  den  Doppelpfeil  ange- 

50  deutet,  axial  verschoben  werden,  so  daß  der  scharf- 
kantige  Vorsprung  oder  die  rauhe  Oberfläche  ent- 
sprechend  der  aufzubereitenden  Fadenlänge  in  den 
Bereich  des  durch  die  turbulente  Saugluftströmung  in 
peitschenartige  Schwingungen  versetzten  Fadenen- 

55  des  gebracht  werden  kann.  Dabei  wird  eine  optimale 
Aufbereitung  des  freien  Fadenendes  nach  bisherigen 
Erkenntnissen  bei  einer  einem  Spinnunterdruck  von 
700  mm  Wassersäule  entsprechenden  Saugluftströ- 

6 
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mung  dann  erreicht,  wenn  die  lichte  Weite  der  Ab- 
schirmung  51  im  Bereich  von  8  bis  15  mm  liegt. 

Abweichend  von  der  Verfahrensweise  im  ersten 
Ausführungsbeispiel  kann  vorgesehen  werden,  daß 
der  sich  gemäß  Figur  1  von  der  Spule  S  bis  zu  dem 
unteren  Teil  des  Saugrohres  14  erstreckende  und 
vom  Walzenpaar  2,  20  in  der  Fadenaufnahmeposition 
I  ergriffene  Faden  F  erst  dann  durchgetrennt  wird, 
nachdem  das  Walzenpaar  2,  20  über  die  Einlauföff- 
nung  81  der  Saugluftdüse  7  geschwenkt  wurde  und 
den  Faden  damit  von  der  Fadenaufnahmeposition  I 
bis  über  die  Aufbereitungsvorrichtung  ausgelegt  hat. 
Das  Durchtrennen  erfolgt  durch  das  Messer  1  5  im  Zu- 
sammenwirken  mit  der  Amboßwalze  16,  die  in  einem 
vorbestimmten  Abstand  von  der  Saugluftdüse  7  an- 
geordnet  sind  (Figur  5).  Das  abgetrennte  Fadenende 
wird  durch  das  Saugrohr  14  abgesaugt,  während 
gleichzeitig  das  freie  Fadenende  F',  das  von  dem  in 
dichtem  Abstand  vor  der  trichterförmigen  Erweite- 
rung  positionierten  Walzenpaar  2,  20  festgehalten 
wird,  durch  die  Einlauföffnung  81  hindurch  in  die 
Saugluftdüse  7  und  die  Abschirmung  51  gesaugt 
wird,  in  die  kurz  vor  dem  Ablängen  des  Fadens  durch 
Öffnen  eines  Ventils  Saugluft  eingeführt  wird.  Die  da- 
bei  erzeugte  turbulente  Saugluftströmung  versetzt 
das  freie  Fadenende  F'  in  peitschenartige  Schwin- 
gungen,  wodurch  Faserenden  von  der  Fadenoberflä- 
che  abgespreizt  werden  und  der  Faden  eine  rauhere 
Oberfläche  erhält. 

Dabei  bleibt,  wie  oben  schon  erwähnt,  die  Spinn- 
drehung  im  Fadenende  erhalten,  so  daß  das  Faden- 
ende  seine  Festigkeit  behält.  Die  Aufbereitung  des 
Fadenendes  F'  erfolgt  auch  hier  dadurch  sehr  rasch, 
daß  das  Fadenende  gegen  die  rauhe  Innenwand  52 
der  Abschirmung  51  gepeitscht  wird. 

Wenn  die  Aufbereitung  des  Fadenendes  nach  ei- 
ner  vorbestimmten  Zeit  beendet  ist,  wird  die  Saugluft- 
zufuhr  eingestellt.  Das  aufbereitete  freie  Fadenende 
kann  anschließend,  um  das  Einführen  in  die  Spinn- 
vorrichtung  zu  erleichtern,  auf  die  für  das  Einführen 
geeignete  Länge  gebracht  werden,  indem  beispiels- 
weise  die  Spule  S  in  Aufspulrichtung  angetrieben  und 
eine  bestimmte  Fadenlänge  auf  die  Spule  S  zurück- 
gespult  wird.  Das  Walzenpaar  2,  20  mit  dem  aufberei- 
teten  Fadenende  wird  nun  in  die  Fadenabgabepositi- 
on  IV  vorder  Öffnung  des  Fadenabzugsrohres  11  ge- 
schwenkt  (Figur  1).  Dort  wird  das  Fadenende  infolge 
des  in  der  Spinnvorrichtung  herrschenden  Unter- 
druckes  in  das  Fadenabzugsrohr  11  gezogen.  Nach 
Rücklieferung  einer  bestimmten,  auf  die  Spule  S  zu- 
rückgespulten  Fadenlänge  in  das  Fadenabzugsrohr 
II  wird  das  freie  Fadenende  vom  Walzenpaar  2,  20 
freigegeben  und  gelangt  auf  die  Fasersammelfäche 
der  Spinnvorrichtung,  wo  es  an  den  zugespeisten  Fa- 
serring  angesponnen  wird. 

Die  beschriebene  Vorrichtung  kann  in  verschie- 
dener  Weise  abgewandelt  und  weitergebildet  werden. 
So  kann  die  Abschirmung  51  mit  einem  Längsschlitz 

für  das  Einführen  des  Fadenendes  F'  versehen  wer- 
den.  Je  nach  den  Platzverhältnissen  besteht  auch  die 
Möglichkeit,  die  Abschirmung  51  quer  zur  Austritts- 
richtung  des  Fadens  aus  dem  Walzenpaar  2,  20  oder 

5  einer  anderen  Fadenhaltevorrichtung,  beipielsweise 
einer  Fadenklemme,  anzuordnen.  Ferner  kann  an- 
stelle  einer  ortsfesten  Abschirmung  51  eine  beweg- 
bare  Abschirmung  vorgesehen  werden,  die  dem  frei- 
en  Fadenende  F'  zugestellt  wird  und  auch  gleichzeitig 

10  zur  Führung  des  freien  Fadenendes  F'  in  das  Faden- 
austrittsrohr  11  dient.  In  diesem  Fall  erhält  die  Ab- 
schirmung  in  Bewegungsrichtung  des  Fadens  zur 
Spinnvorrichtung  hin  einen  Längsschlitz,  durch  den 
hindurch  der  in  die  Spinnvorrichtung  laufende  Faden 

15  bei  der  Rückstellbewegung  der  Abschirmung  in  die 
Ausgangsposition  freigegeben  wird.  Ebenso  ist  es 
selbstverständlich  möglich,  eine  solche  erfindungs- 
gemäße  Vorrichtung  zum  Vorbereiten  des  Fadenen- 
des  an  jeder  Spinnstelle  stationär  anzuordnen. 

20 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Vorbereiten  eines  Fadenendes 
25  zum  Wiederanspinnen  einer  Offenend-Spinnvor- 

richtung,  bei  welchem  das  Fadenende  auf  ein  an- 
spinnfähiges  Ende  abgelängt  wird,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  nach  dem  Ablängen  das  fest- 
gehaltene  freie  Fadenende  einer  turbulenten 

30  Luftströmung  ausgesetzt  wird,  die  das  Fadenen- 
de  in  wellenartige  Querschwingungen  ver- 
setztohne  in  diesem  Teil  die  Drehung  herauszu- 
nehmen,  so  daß  am  Fadenende  einzelne  Fase- 
renden  freigelegt  werden  und  sich  von  der  Faden- 

35  Oberfläche  abspreizen,  und  das  so  aufbereitete 
Fadenende  anschließend  zur 
Fasersammeifläche  der  Offenende-Spinnvor- 
richtung  überführt  wird. 

40  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  für  das  Anspinnen  vorzuberei- 
tende  Faden  von  der  Fadenaufnahmeposition  bis 
über  die  Aufbereitungsvorrichtung  ausgelegt  und 
anschließend  abgelängt  wird,  worauf  das  so  ent- 

45  stehende  freie  Fadenende  in  die  Aufbereitungs- 
vorrichtung  eingesaugt  wird. 

3.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Ablängen 

so  durch  eine  Schneidvorrichtung  erfolgt. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  freie  Fadenende  gegen  einen 
kantenartigen  Vorsprung  gepeitscht  wird. 

55 
5.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  das  freie  Fadenende  gegen  eine 
rauhe  Fläche  gepeitscht  wird. 

7 
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6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  freie  Ende  des 
Fadens  in  einer  Länge  aufbereitet  wird,  die  grö- 
ßer  als  die  Stapellänge  ist. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Faden  beim  Aufbereiten  in  ei- 
nem  Abstand  zu  seinem  freien  Ende  festgehalten 
wird,  der  das  1  ,5-fache  der  Stapellänge  beträgt. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  freie  Ende  des  Fadens  in  einer 
Länge  aufbereitet  wird,  die  etwa  dem  Durchmes- 
ser  des  Spinnrotors  entspricht. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  freie  Fadenende 
nach  dem  Ablängen  auf  den  für  das  Aufbereiten 
erforderlichen  Abstand  zu  dem  Festhaltepunkt 
gebracht  wird. 

nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10,  mit  einer  den 
Faden  in  einem  Abstand  zu  seinem  Ende  halten- 
den  Fadenhaltevorrichtung,  wobei  der 
Fadenhaltevorrichtung  (2,  20)  wenigstens  eine 
Druckluftdüse  (5)  oder  Saugluftdüse  (7)  zuge- 
ordnet  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dü- 
se  (5,  7)  eine  das  festgehaltene  Fadenende  (F') 
in  wellenartige  Querschwingungen  versetzende 
turbulente  Luftströmung  erzeugt,  ohne  in  diesem 
Teil  die  Drehung  herauszunehmen. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  im  Bereich  des  schwingenden  Fa- 
denendes  (F')  wenigstens  ein  kantenartiger  Vor- 
sprung  vorgesehen  ist. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  oder  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  im  Bereich  des  schwingen- 
den  Fadenendes  (F')  eine  rauhe  Fläche  angeord- 
net  ist. 

zeichnet,  daß  die  Druckluftdüse  (5)  gegen  die  In- 
nenwand  (52)  der  Abschirmung  (51)  gerichtet  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  daß  die  Druckluftdüse  (5)  in  einem  spit- 

zen  Winkel  (a)  in  bezug  auf  die  Mittelachse  der 
Abschirmung  (51)  in  diese  gerichtet  ist. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15  oder  16,  dadurch 
10  gekennzeichnet,  daß  mehrere  Druckluftdüsen 

(5,5')  in  die  Abschirmung  (51)  münden,  deren 
Mündungen  einander  gegenüberliegen  und  die  in 
alternierender  Folge  beaufschlagt  werden. 

15  18.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  14  bis  17, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abschirmung 
(51)  an  eine  Absaugleitung  (53)  anschließbar  ist. 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
20  zeichnet,  daß  die  Saugluftdüse  (7)  in  Strömungs- 

richtung  gesehen  hinter  der  Einlauföffnung  (81) 
für  das  freie  Fadenende  (F')  eine  oder  mehrere 
Nebenluftöffnungen  (71)  aufweist. 

25  20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  19,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Nebenluftöffnungen  (71)  ex- 
zentrisch  zur  Bohrungsachse  der  Saugluftdüse 
(7)  in  Richtung  der  Spinndrehung  des  aufzuberei- 
tenden  Fadenendes  in  die  Saugluftdüse  (7)  mün- 

30  den. 

21.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Nebenluftöffnungen  (71)  tan- 
gential  zum  Innendurchmesser  der  Saugluftdüse 

35  (7)  in  diese  münden. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  19  bis  21, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Nebenluftöff- 
nung  (71  )  durch  eine  nutenartige  Aussparung  der 

40  Düsenwand  gebildet  ist. 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  9  bis  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Strömungs- 
querschnitt  der  Einlauföffnung  (81)  kleiner  als  der 

45  der  Nebenluftöffnungen  (71)  ist. 

24.  Vorrichtung  nach  Anspruch  23,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Durchmesser  der  Einlauföff- 
nung  (81)  für  das  freie  Fadenende  (F')  in  Abhän- 

50  gigkeit  von  der  Garnstärke  2  bis  5  mm  beträgt. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  freie  Fadenende 
nach  dem  Aufbereiten  auf  die  für  das  Einführen  in 
die  Spinnvorrichtung  geeignete  Länge  gebracht  25 
und  nach  dem  Einführen  in  die  Ansetzposition 
rückgeliefert  wird,  von  welcher  aus  die  Freigabe 
für  den  Ansetzvorgang  erfolgt. 

11.  Vorrichtuna  zum  Durchführen  des  Verfahrens  30 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  freie  Fadenen- 
de  (F')  in  seiner  Längsrichtung  von  einer  rohrför- 
migen  Abschirmung  (51)  umgeben  ist,  durch  die  55 
die  turbulente  Luftströmung  geleitet  wird. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 

25.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  9  bis  24, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einlauföffnung 
(81)  in  einem  die  Wandung  der  Saugluftdüse  (7) 
übergreifenden  Deckel  (8)  angeordnet  ist. 

26.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  9  bis  25, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einlauföffnung 
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(81)  eine  trichterförmige  Erweiterung  aufweist, 
über  welcher  in  dichtem  Abstand  die 
Fadenhaltevorrichtung  (2,  20)  positionierbar  ist. 

27.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  9  bis  26, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  vier  versetzt  zu- 
einander  angeordnete  Nebenluftöffnungen  (71) 
über  den  Umfang  der  Saugluftdüse  (7)  verteilt 
sind  und  jede  der  Nebenluftöffnungen  (71)  über 
einen  Bypaß  (72)  mit  der  Atmosphäre  verbunden 
ist. 

28.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis  14 
und  19  bis  27,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Saugluftdüse  (7)  über  die  Abschirmung  (51)  an 
eine  Saugleitung  (53)  angeschlossen  ist. 

29.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Saugleitung  (53)  mit  der  den 
Spinnunterdruck  erzeugenden  Saugvorrichtung 
verbunden  ist. 

30.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Saugluftdüse  (7)  mit  der  Ab- 
schirmung  (51)  einstückig  ausgeführt  ist. 

31.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51)  in  Längsrich- 
tung  geschlitzt  ist. 

32.  Vorrichtung  nach  Anspruch  31,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  in  Bewegungs- 
richtung  des  Fadens  zur  Spinnvorrichtung  hin  ge- 
schlitzt  ist. 

33.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51  )  ein  Vierkant- 
rohr  ist. 

bereich  der  Fadenhaltevorrichtung  (2,  20)  statio- 
när  angeordnet  ist. 

38.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51)  dem  freien 

Fadenende  (F')  zustellbar  ist. 

39.  Vorrichtung  nach  Anspruch  38,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51)  gleichzeitig 

10  zur  Führung  des  freien  Fadenendes  (F')  in  das 
Fadenabzugsrohr  (11)  der  Spinnvorrichtung 
dient. 

40.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
15  zeichnet,  daß  die  lichte  Weite  der  Abschirmung 

(51)  in  einem  Bereich  von  8  bis  15  mm  liegt. 

41.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51)  als  Hülse 

20  ausgebildet  ist,  die  axial  verschiebbar  in  einer 
Halterung  (9)  der  Düse  (7)  angeordnet  ist. 

Claims 
25 

1.  A  process  for  preparing  a  thread  end  for  the  re- 
piecing  of  an  open-end  spinning  apparatus,  in 
which  the  thread  end  is  cut  to  the  length  of  a 
pieceable  end,  characterized  in  that,  after  cut- 

30  ting  to  length,  the  retained  free  thread  end  is  ex- 
posed  to  a  turbulent  air  flow  which  causes  the 
thread  end  to  execute  wave-like  transverse  oscil- 
lations,  without  untwisting  in  this  part,  so  that  at 
the  thread  end  individual  fibre  ends  are  exposed 

35  and  spread  from  the  surface  of  the  thread,  and 
the  thread  end  prepared  in  this  way  is  subse- 
quently  transferred  to  the  f  ibre-collection  surface 
of  the  open-end  spinning  apparatus. 

34.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn-  40 
zeichnet,  daß  die  Abschirmung  (51)  im  wesentli- 
chen  in  Austrittsrichtung  des  Fadens  aus  der 
Fadenhaltevorrichtung  (2,  20)  angeordnet  ist. 

35.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn-  45 
zeichnet,  daßdie  Abschirmung  (51  )querzur  Austritts- 
richtung  des  Fadens  aus  der  Fadenhaltevorrichtung 
(2,  20)  angeordnet  ist. 

36.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Fadenhaltevorrichtung  (2,  20) 
zwischen  einer  Fadenaufnahmestellung  und  ei- 
ner  das  Fadenende  an  die  Fasersammeifläche 
der  Offenend-Spinnvorrichtung  abgebenden 
Stellung  bewegbar  ist. 

37.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daßdie  Abschirmung  (51)  im  Schwenk- 

40  2.  A  process  accord  ing  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  thread  to  be  prepared  for  piecing  is  laid 
out  from  the  thread  take-up  position  to  beyond 
the  preparation  device  and  is  subsequently  cut  to 
length,  whereupon  the  free  thread  end  thus  ob- 

45  tained  is  sucked  into  the  preparation  device. 

3.  A  process  accord  ing  tooneof  Claims  1  or2,  char- 
acterized  in  that  cutting  to  length  is  carried  out 
by  a  cutting  device. 

50 
4.  A  process  accord  ing  to  Claim  1  ,  characterized  in 

that  the  free  thread  end  is  whipped  against  an 
edge-like  projection. 

55  5.  A  process  accord  ing  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  free  thread  end  is  whipped  against  a 
rough  surface. 

9 
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6.  A  process  accord  ingtooneofClaimsl  to  5,  char- 
acterized  in  that  the  free  end  of  the  thread  is 
prepared  in  a  length  which  is  greater  than  the  sta- 
ple  length. 

7.  A  process  according  to  Claim  6,  characterized  in 
thatduring  preparation,  the  thread  is  retained  at 
a  distance  from  its  free  end  which  is  1  -5  times  the 
staple  length. 

8.  A  process  according  to  Claim  6,  characterized  in 
that  the  free  end  of  the  thread  is  prepared  in  a 
length  which  corresponds  approximately  to  the 
diameter  of  the  spinning  rotor. 

11.  An  apparatus  for  performing  the  process  accord- 
ing  tooneof  Claims  1  to  10  with  a  thread-holding 
device  holding  the  thread  at  a  distance  from  its 
end,  the  thread-holding  device  (2,  20)  having  as- 
sociated  with  it  at  least  one  compressed-air  noz- 
zle  (5)  or  one  suction-air  nozzle  (7),  character- 
ized  in  that  the  nozzle  (5,  7)  generates  a  turbu- 
lent  air  flow  causing  said  retained  thread  end  (F) 
to  execute  wave-like  transverse  oscillations, 
without  untwisting  in  this  part. 

12.  An  apparatus  according  to  Claim  11,  character- 
ized  in  that  at  least  one  edge-like  projection  is 
provided  in  the  region  of  the  oscillating  thread 
end  (F'). 

13.  An  apparatus  according  to  Claim  11  or  12,  char- 
acterized  in  that  a  rough  surface  is  provided  in 
the  region  of  the  oscillating  thread  end  (F'). 

14.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  11  to13, 
characterized  in  that  the  free  thread  end  (F')  is 
surrounded  in  its  longitudinal  direction  by  a  tubu- 
lär  shield  (51),  through  which  the  turbulent  air 
flow  is  guided. 

15.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  compressed-air  nozzle  (5)  is  di- 
rected  against  the  inner  wall  (52)  of  the  shield 
(51). 

16.  An  apparatus  according  to  Claim  15,  character- 
ized  in  that  the  compressed-air  nozzle  (5)  is  di- 
rected  into  the  shield  (51)  at  an  acute  angle  (a) 
relative  to  the  centre  axis  of  the  latter. 

5 
17.  An  apparatus  according  to  Claim  15  or  16,  char- 

acterized  in  that  a  plurality  of  compressed  air 
nozzles  (5,  5')  open  into  the  shield  (51),  the 
mouths  of  which  are  located  opposite  one  an- 

10  other  and  which  are  acted  upon  in  an  alternating 
sequence. 

1  8.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  14  to  1  7, 
characterized  in  that  the  shield  (51)  can  becon- 

15  nected  to  a  suction  line  (53). 

19.  An  apparatus  according  to  Claim  11,  character- 
ized  in  that  the  suction-air  nozzle  (7)  comprises 
one  or  more  secondary  air  orifices  (71)  behind 

20  the  run-in  orifice  (81)  for  the  free  thread  end  (F') 
as  viewed  in  the  direction  of  flow. 

20.  An  apparatus  according  to  Claim  19,  character- 
ized  in  that  the  secondary  air  orifices  (71)  open 

25  into  the  suction-air  nozzle  (7)  off-centre  relative 
to  the  bore  axis  of  the  said  suction-air  nozzle  (7) 
in  the  direction  of  the  spin  twistof  the  thread  end 
to  be  prepared. 

30  21.  An  apparatus  according  to  Claim  20,  character- 
ized  in  that  the  secondary  air  orifices  (71)  open 
into  the  suction-air  nozzle  (7)  tangentially  to  the 
inside  diameter  of  the  said  suction-air  nozzle  (7). 

35  22.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  19to21, 
characterized  in  that  the  secondary  air  orifice 
(71)  is  formed  by  a  groove-like  recess  in  the  noz- 
zle  wall. 

40  23.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  19  to  22, 
characterized  in  that  the  flow  cross-section  of 
the  run-in  orifice  (81)  is  smaller  than  that  of  the 
secondary  air  orifices  (71). 

45  24.  An  apparatus  according  to  Claim  23,  character- 
ized  in  that  the  diameter  of  the  run-in  orifice  (81) 
for  the  free  thread  end  (F')  is  2  to  5  mm  depending 
on  the  yarn  thickness. 

so  25.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  19  to  24, 
characterized  in  that  the  run-in  orifice  (81)  is  lo- 
cated  in  a  cover  (8)  engaging  overthe  wall  of  the 
suction-air  nozzle  (7). 

55  26.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  19  to  25, 
characterized  in  that  the  run-in  orifice  (81)  has 
a  funnel-shaped  widened  portion,  above  which 
the  thread-holding  device  (2,  20)  can  be  posi- 

5 

10 

9.  A  process  accord  ingtooneofClaimsl  to  8,  char- 
acterized  in  that  the  free  thread  end,  after  being 
cut  to  length,  is  brought  to  the  distance  from  the 
retention  point  which  is  necessary  for  prepara- 
tion.  20 

10.  A  process  accord  ingtooneofClaimsl  to  9,  char- 
acterized  in  that,  after  preparation,  the  free 
thread  end  is  brought  to  a  length  suitable  for  in- 
troduction  into  the  spinning  apparatus  and,  after  25 
introduction,  is  returned  to  the  joining  position, 
from  which  it  is  released  for  the  joining  Operation. 

10 
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tioned  in  close  proximity. 

27.  An  apparatus  according  tooneof  Claims  19to26, 
characterized  in  t  hat  four  secondary-air  orifices 
(71)  arranged  offset  relative  to  one  another  are 
distributed  over  the  periphery  of  the  suction-air 
nozzle  (7)  and  each  of  the  secondary-air  orifices 
(71)  communicates  with  the  atmosphere  via  a  by- 
pass  (72). 

28.  An  apparatus  according  toone  of  Claims  11  to  14 
and  19  to  27,  characterized  in  that  the  suction- 
air  nozzle  (7)  is  connected  to  a  suction  line  (53) 
via  the  shield  (51). 

29.  An  apparatus  according  to  Claim  28,  character- 
ized  in  that  the  suction  line  (53)  is  connected  to 
the  suction  device  generating  the  spinning  va- 
cuum. 

30.  An  apparatus  according  to  Claim  28,  character- 
ized  in  that  the  suction-air  nozzle  (7)  is  made  in 
one  piece  with  the  shield  (51). 

31.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  slotted  in  the  long- 
itudinal  direction. 

32.  An  apparatus  according  to  Claim  31,  character- 
ized  in  that  the  shield  is  slotted  in  the  direction 
of  movement  of  the  thread  towards  the  spinning 
apparatus. 

33.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  a  Square  tube. 

34.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  arranged  essential- 
ly  in  the  direction  of  emergence  of  the  thread  from 
the  thread-holding  device  (2,  20). 

35.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  arranged  trans- 
versely  to  the  direction  of  emergence  of  the 
thread  from  the  thread-holding  device  (2,  20). 

36.  An  apparatus  according  to  Claim  11,  character- 
ized  in  that  the  thread-holding  device  (2,  20)  is 
movable  between  a  thread  take-up  position  and 
a  position  delivering  the  thread  end  to  the  fibre- 
collection  surface  of  the  open-end  spinning  ap- 
paratus. 

37.  An  apparatus  according  to  Claim  36,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  arranged  stationary 
in  a  pivoting  ränge  of  the  thread-holding  device 
(2,  20). 

38.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51  )  is  able  to  be  advanced 
to  the  free  thread  end  (F'). 

5  39.  An  apparatus  according  to  Claim  38,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  used  at  the  same 
time  for  guiding  the  free  thread  end  (F')  into  the 
thread  draw-off  tube  (11)  of  the  spinning  appara- 
tus. 

10 
40.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 

ized  in  that  the  internal  width  of  the  shield  (51) 
is  in  a  ränge  of  8  to  15  mm. 

15  41.  An  apparatus  according  to  Claim  14,  character- 
ized  in  that  the  shield  (51)  is  designed  as  a 
sleeve  which  is  arranged  so  as  to  be  axially  dis- 
placeable  in  a  mounting  (9)  of  the  nozzle  (7). 

20 
Revendications 

1  .  Procede  destine  ä  la  preparation  d'une  extremite 
de  f  il  en  vue  du  reamorcage  ou  de  la  remise  en 

25  route  de  la  f  ilature  sur  un  dispositif  ä  f  ibres  libe- 
rees,  dans  lequel  l'extremite  libre  du  fil  est  sec- 
tionnee  ä  bonne  longueur  pour  former  une  extre- 
mite  de  fil  raccordable,  procede  caracterise  en  ce 
qu'apres  la  section  ä  bonne  longueur,  l'extremite 

30  libre  du  fil  maintenue  est  exposee  ä  un  courant 
d'air  turbulent  qui  met  l'extremite  du  fil  en  oscilla- 
tions  transversales  de  facon  ondulatoire  sans  en- 
lever  la  torsion  dans  cette  partie  (de  fil),  si  bien 
qu'ä  l'extremite  du  fil  les  extremites  des  f  ibres  in- 

35  dividuelles  sont  liberees  et  s'ecartent  de  la  sur- 
face  du  fil,  et  qu'ensuite  l'extremite  du  fil  ainsi 
preparee  est  transferee  jusqu'ä  la  surface  de  col- 
lecte  de  f  ibres  d'un  dispositif  de  f  ilature  ä  f  ibres 
liberees. 

40 
2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 

ce  que  le  fil  ä  preparer  pour  le  raccordement  ou 
reamorcage  est  deplace  depuis  la  position  de  re- 
ception  de  fil  jusqu'au-dessus  du  dispositif  de 

45  preparation  et  est  ensuite  sectionne  ä  bonne  lon- 
gueur,  apres  quoi  l'extremite  libre  de  fil  ainsi 
creee  est  aspiree  dans  le  dispositif  de  prepara- 
tion. 

so  3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracteri- 
se  en  ce  que  la  section  ä  bonne  longueur  est  rea- 
lisee  au  moyen  d'un  dispositif  de  coupe. 

4.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 
55  ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  fouettee  contre 

une  saillie  en  forme  d'arete. 

5.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 

11 
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ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  fouettee  contre 
une  surface  rugueuse. 

6.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  pre- 
paree  en  une  longueur  superieure  ä  celle  des  f  i- 
bres  discontinues. 

7.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise  en 
ce  que  le  fil  est  maintenu,  lors  de  la  preparation, 
ä  une  distance  de  son  extremite  libre,  qui  repre- 
sente  1  ,5  fois  la  longueur  des  f  ibres  discontinues. 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 
en  ce  qu'on  prevoit,  dans  la  zone  de  l'extremite 
(F')  du  fil  animee  de  mouvements  oscillatoires,  au 
moins  une  saillie  du  genre  d'une  arete. 

13.  Dispositif  selon  la  revendication  11  ou  12,  carac- 
terise  en  ce  qu'on  prevoit,  dans  la  zone  de  l'ex- 
tremite  (F')  du  fil  animee  de  mouvements  oscilla- 
toires,  une  surface  rugueuse. 

14.  Dispositif  selon  une  des  revendications  11  ä  13, 
caracterise  en  ce  que  l'extremite  libre  (F')  du  fil 

est  entouree,  dans  son  sens  longitudinal,  par  un 
capotage  (51)  en  forme  de  tube,  dans  lequel  est 
guide  un  courant  d'air  turbulent. 

5  15.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  la  buse  (5)  d'air  comprime  est  dirigee 
vers  la  paroi  interieure  (52)  du  capotage  (51). 

16.  Dispositif  selon  la  revendication  15,  caracterise 
10  en  ce  que  la  buse  (5)  d'air  comprime  est  dirigee 

dans  le  capotage  (51)  en  formant  un  angle  aigu 
(a)  avec  Taxe  median  de  ce  capotage  (51). 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  15  ou  16,  carac- 
15  terise  en  ce  que  plusieurs  buses  (5,  5')  d'air 

comprime  debouchent  dans  le  capotage  (51),  en 
ce  que  leurs  debouches  sont  situes  en  face  les 
uns  des  autres  et  en  ce  qu'elles  sont  alimentees 
selon  une  sequence  alternante. 

20 
18.  Dispositif  selon  une  des  revendications  14  ä  17, 

caracterise  en  ce  que  le  capotage  (51)  peut  etre 
raccorde  ä  un  conduit  (53)  d'aspiration. 

25  19.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 
en  ce  que  la  buse  (7)  d'aspiration  d'air  presente, 
vu  dans  le  sens  du  courant,  derriere  l'ouverture 
(81  )  d'entree  destinee  ä  l'extremite  libre  (F')  du  fil, 
un  ou  plusieurs  orifices  (71)  d'air  secondaire. 

30 
20.  Dispositif  selon  la  revendication  19,  caracterise 

en  ce  que  les  orifices  (71)  d'air  secondaire  de- 
bouchent  dans  la  buse  (7)  excentriquement  par 
rapport  ä  Taxe  d'alesage  de  cette  buse  (7)  d'as- 

35  piration  d'air  dans  le  sens  de  la  torsion  de  f  ilature 
de  l'extremite  de  fil  ä  preparer. 

21.  Dispositif  selon  la  revendication  20,  caracterise 
en  ce  que  les  orifices  ((71)  d'air  secondaire  de- 

40  bouchent  dans  la  buse  (7)  tangentiellement  par 
rapport  au  diametre  interieur  de  cette  buse  (7) 
d'aspiration  d'air. 

22.  Dispositif  selon  une  des  revendications  19  ä  21, 
45  caracterise  en  ce  que  l'orif  ice  (71  )  d'air  secondai- 

re  est  constitue  par  un  evidement  en  forme  de 
gorge  de  la  paroi  de  la  buse. 

23.  Dispositif  selon  une  des  revendications  19  ä  22, 
so  caracterise  en  ce  que  la  section  de  passage  de 

l'ouverture  (81)  d'entree  est  inferieure  ä  celle  des 
orifices  (71)  d'air  secondaire. 

24.  Dispositif  selon  la  revendication  23,  caracterise 
55  en  ce  que  le  diametre  de  l'ouverture  (81  )  d'entree 

destinee  ä  l'extremite  libre  (F')  du  fil  est  de  2  ä  5 
mm,  en  fonction  de  la  grosseur  du  fil. 

8.  Procede  selon  la  revendication  6,  caracterise  en 
ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  preparee  en  une  15 
longueur  qui  correspond  approximativement  au 
diametre  du  rotor  de  f  ilature. 

9.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  8,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  ame-  20 
nee,  apres  la  section  ä  bonne  longueur,  ä  la  dis- 
tance,  par  rapport  au  pointde  maintien,  necessai- 
re  pour  la  preparation. 

10.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  9,  ca-  25 
racterise  en  ce  que  l'extremite  libre  du  fil  est  ame- 
nee,  apres  la  preparation  ä  la  longueur  appro- 
priee  pour  l'introduction  dans  le  dispositif  de  f  ila- 
ture,  et  est  retournee  apres  l'introduction,  dans  la 
Position  d'amorcage  ä  partir  de  laquelle  se  pro-  30 
duit  la  liberation  et  le  declenchement  de  l'opera- 
tion  d'amorcage. 

11.  Dispositif  destine  ä  l'execution  du  procede  selon 
une  des  revendications  1  ä  10,  comportant  un  35 
dispositif  de  maintien  de  fil  qui  maintient  le  fil  ä 
une  certaine  distance  de  l'extremite  de  ce  fil,  dis- 
positif  dans  lequel  au  moins  une  buse  (5)  d'air 
comprime  ou  une  buse  (7)  d'aspiration  d'air  est 
associee  au  dispositif  (2,  20)  de  maintien  de  fil,  40 
caracterise  en  ce  que  la  buse  (5,  7)  produit  un 
courant  d'air  turbulent  provoquantsur  l'extremite 
(F')  de  fil  maintenue,  des  oscillations  transversa- 
les  de  maniere  ondulatoire,  sans  enlever  la  tor- 
sion  dans  cette  partie  (de  fil).  45 

12 
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25.  Dispositif  selon  une  des  revendications  19  ä  24, 
caracterise  en  ce  que  l'ouverture  (81)  d'entree 
est  menagee  dans  un  couvercle  (8),  qui  recouvre 
la  paroi  de  la  buse  (7)  d'aspiration  d'air. 

26.  Dispositif  selon  une  des  revendications  19  ä  25, 
caracterise  en  ce  que  l'ouverture  (81)  d'entree 
presente  un  elargissement  en  forme  de  tremie, 
au-dessus  duquel  peutetre  positionne  ä  une  tres 
faible  distance  le  dispositif  (2,  20)  de  maintien  de 
fil. 

27.  Dispositif  selon  une  des  revendications  19  ä  26, 
caracterise  en  ce  que  quatre  orifices  (71  )  d'air  se- 
condaire,  disposes  en  etant  mutuellement  deca- 
les  les  uns  des  autres,  sont  repartis  sur  la  Peri- 
pherie  de  la  buse  (7)  d'aspiration  d'air  et  en  ce 
que  chacun  des  orifices  (71)  d'air  secondaire  est 
relie  ä  l'atmosphere  par  un  bipasse  (72). 

28.  Dispositif  selon  une  des  revendications  11  ä  14  et 
19  ä  27,  caracterise  en  ce  que  la  buse  (7)  d'aspi- 
ration  d'air  est  raccordee,  par  l'intermediaire  du 
capotage  (51),  ä  un  conduit  (53)  d'aspiration. 

29.  Dispositif  selon  la  revendication  28,  caracterise 
en  ce  que  le  conduit  (53)  d'aspiration  est  relie  au 
dispositif  d'aspiration  qui  produitladepression  de 
filature. 

30.  Dispositif  selon  la  revendication  28,  caracterise 
en  ce  que  la  buse  (7)  d'aspiration  d'air  est  execu- 
tee  en  une  seule  piece  avec  le  capotage  (51). 

31.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  fendu  dans  le  sens 
longitudinal. 

32.  Dispositif  selon  la  revendication  31,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  fendu  dans  le  sens 
de  deplacement  du  fil  en  direction  du  dispositif  de 
filature. 

33.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  un  tube  quadran- 
gulaire. 

34.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  dispose  sensible- 
ment  dans  la  direction  de  sortie  du  fil  hors  du  dis- 
positif  (2,  20)  de  maintien  de  ce  fil. 

35.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  dispose  transver- 
salement  par  rapport  ä  la  direction  de  sortie  du  fil 
hors  du  dispositif  (2,  20)  de  maintien  de  fil. 

36.  Dispositif  selon  la  revendication  11,  caracterise 

en  ce  que  le  dispositif  (2,  20)  de  maintien  de  fil 
peut  se  deplacer  entre  une  position  de  reception 
de  fil  et  une  position  de  delivrance  de  l'extremite 
du  fil  ä  la  surface  de  collecte  de  f  ibres  du  dispo- 

5  sitif  de  filature  ä  f  ibres  liberees. 

37.  Dispositif  selon  la  revendication  36,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51  )  est  mis  en  place  de  fa- 
con  fixe  dans  le  champ  de  pivotement  du  dispo- 

10  sitif  (2,  20)  de  maintien  de  fil. 

38.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  peut  etre  approche  de 
l'extremite  libre  (F')  du  fil. 

15 
39.  Dispositif  selon  la  revendication  38,  caracterise 

en  ce  que  le  capotage  (51)  sert  en  meme  temps 
ä  guider  l'extremite  libre  (F')  du  fil  dans  le  tube 
(11)  d'enlevement  de  fil  du  dispositif  de  filature. 

20 
40.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 

en  ce  que  le  diametre  interieur  du  capotage  (51) 
se  situe  dans  la  zone  de  8  ä  15  mm. 

25  41.  Dispositif  selon  la  revendication  14,  caracterise 
en  ce  que  le  capotage  (51)  est  conforme  en  un 
manchon,  qui  peut  coulisser  axialement  dans  un 
support  (9)  de  la  buse  (7). 

30 
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