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@ Verfahren zum Anspinnen eines Garnes an einer Friktionsspinnvorrichtung.

@ Um in einer Friktionsspinnvorrichtung ein Garn anzu-
spinnen werden, beim Neuanspinnen oder beim Anspinnen
nach einem Fadenbruch, Fasern an eine Garnbildungsstelie
einer Friktionsspinntrommel (3) angeliefert und zu einem
Wickel (7) gedreht, (Fig. 2) bis der Wickel eine geniigende
Festigkeit hat um von einer Saugvorrichtung (8), welche in
der, der Garnabzugsrichtung (M) entgegengesetzten Rich-
tung gegen das entsprechende Ende des Wickels verscho-
ben wird, um dadurch das Wickelende zu erfassen und den
Wickel stillzusetzen. Durch dieses Stillsetzen werden die
weiter angelieferten Fasern um den im wesentiichen still-
stehenden Wickel herumgewunden, was zu einer erhohten
Festigkeit des Wickels flihrt, soda dieser mittels der Saug-
vorrichtung 8 aus der Garnbildungsstelle in Abzugsrichtung
(M) des Garnes herausgezogen werden kann. Durch dieses
Herausziehen und dem stetigen Nachliefern der Fasern
entsteht im AnschluB an diesen Wickel ein garnéZhnliches
Gebilde (9), welches ebenfalls aus der Garnbildungsstelle
herausgezogen wird.

Um im AnschluB daran ein eigentliches Garn herzustel-
len, werden dle Abzugswalzen (6) wieder zusammenge-
bracht, sodaB das in der Garnbildungsstelle entstehende
Garn durch diese Abzugswalzen mit Produktionsgeschwin-
“ digkeit oder mit einer Reduzierten, jedoch fiir die Garnbil-
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‘dung geniigenden Geschwindigkeit abgezogen wird. In die-
sem Moment muB der Wickel (7) samt dem nachgelieferten
Garn durch die Absaugvorrichtung (8) aufgenommen wer-
den.

Im Anschlu8 daran kann das von der Absaugvorrich-
tung (8) angesaugte Garn (9) an eine Aufwindvorrichtung
ibergeben werden.

Im Falle eines Garnbruches muB das genannte neu
produzierte Garn einer Garnverbindungsvorrichtung zuge-
fiihrt werden, welcher gleichzeitig ein von der nicht fertigen
Spule hergeholies Garnende eingegeben wird, um beide
Garnende miteinander zu verbinden. Wahrend der Dauer
des Verbindens wird das stets angelieferte neuproduzierte
Garn auf einen Zwischenspeicher aufgenommen, von wel-
chem nach der Verbindung der beiden Enden das Garn
durch die Spule aufgenommen wird.
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Verfahren zum Anspinnen eines Garnes an einer Friktions-

spinnvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anspinnen

eines Garnes an einer Friktionsspinnvorrichtung, in
welcher freifliegende Fasern in einem Faserfdrderkanal
auf eine Friktionsspinnfl&dche eines Friktionsspinnmittels
abgegeben und auf dieser Friktionsspinnfliche zu einer
Garnbildungsstelle gefdrdert werden, von welcher ein

Garn abgezogen wird.

Die bisher bekannten Verfahren und Vorrichtungen zum
vorerwdhnten Anspinnen eines Garnes bedienen sich eines
von einer Spule her zurilickgeholten Garnendes, welches
fiir das Anspinnen in stillstehende Friktionsspinnmittel
gegeben wird um anschliessend daran das Anspinnen bei
reduzierter Geschwindigkeit der Friktionsspinnvorrich-
tung, durch Zufiihren von Fasern an das zuriickgeholte
Garnende durchzufiihren. Es wird auch vorgeschlagen, dass
vor dem Anspinnen, d.h. vor dem Zufiihren der freiflie-
genden Fasern an das eingebrachte Garnende, dasselbe
durch ein Bewegen der Friktionsspinnmittel in entgegen-
gesetzter Richtung aufgedreht wird, um dadurch die an-
gelieferten Fasern besser mit dem Garnénde zu verbinden

resp. zu verflechten.

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE-OS 3318687 her
bekannt, in welcher ein Garnende von einer zurilickge-
drehten Spule durch eine Absaugvorrichtung aufgenommen
und dieses angesaugte Garn mittels zweier Hubvorrich-
tungen in den Zwickelspalt von zwei stillgesetzten

Friktionsspinntrommeln gehalten wird.
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Vor dem Anliefern von freifliegenden Fasern an dieses
Garn wird das Garn durch Zuriickdrehen der Friktionsspinn-
trommeln ge&ffnet, sodass dessen Fasern im wesentlichen
drehungsfrei im Zwickelspalt der Friktionsspinntrommeln
liegen. Anschliessend werden die Friktionsspinntrommeln
mit reduzierter Geschwindigkeit in Normaldrehrichtung
in Betrieb gesetzt und freifliegende Fasern dem gedff-
' neten Garn zugespeist, sowie das dadurch entstehende
Garn mit entsprechend reduzierter Geschwindigkeit abge-

zogen und einem Verbindungsmittel zugefiihrt.

Um das weiterhin kontinuierlich zugelieferte Garn wih-
rend der fir das Verbinden bendtigten Zeit zu iiberneh-
men, wird das angelieferte Garn von einer als Garn-

speicher funktionierenden Saugdiise aufgenommen.

Nach Abschluss der Verbindung wird die gesamte Vor-

richtung auf Betriebsgeschwindigkeit hochgefahren und
anschliessend von den notwendigen Hilfsantriebsmitteln
abgekoppelt und durch die Normalantriebsmittel mit Be-

triebsgeschwindigkeit angetrieben.

Der Nachteil einer solchen Vorrichtung besteht in der

Vielzahl von Hilfseinrichtungen fir den Anspinhvorgang.
Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung ein Verfahren zum
Anspinnen eines Garnes an einer Friktionsspinnvorrich-
tung zu finden, welches mit einem Minimum an Hilfsvor-

richtungen fiir das Anspinnen durchfiihrbar ist.

Das erfindungsgemdsse Verfahren 1l6st die Aufgabe durch
die im Kennzeichen des ersten Anspruches aufgefiihrten
Merkmale.
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Weitere vorteilhafte Verfahrensschritte sind in den wei-

teren Anspriichen aufgefiihrt.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im
wesentlichen darin zu sehen, dass eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens infolge der M&glichkeit das
Anspinnen bei Produktionsgeschwindigkeit durchzufilihren

relativ einfach sein kann.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von lediglich

einen Ausfilhrungsweg darstellenden Zeichnungen erldutert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Friktionsspinnvorrichtung im Normalbe-
trieb, halbschematisch und perspektivisch
dargestellt,

Fig. 2 die Vorrichtung von Fig. 1 mit verschiedenen

bis 6 Verfahrensschritten des Anspinnens darge-
stellt.

Fig. 1 zeigt eine aus dem Rotor-Offenendspinnverfahren
her bekannte Aufldsewalze 1, mit einer fiir die Aufnah-
me eines Faserbandes (nicht gezeigt) vorgesehene Ein-
spelsedffnung A welche mittels eines daran anschlies-
senden Faserfbrderkanals 2 freifliegende Fasern auf
eine perforierte dreh- und antreibbare Friktionsspinn-
trommel 3 abgibt. Eine ebenfalls dreh- und antreib-
bare Gegenwalze 4, welche beriihrungsfrei jedoch sehr
nahe an der Friktionsspinntrommel 3 und parallel dazu
angeordnet ist, dient als Hilfe fiir das Eindrehen der

im Zwickelspalt zu einem Garn 5 gedrehten Fasern. Da-
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bei wird das fertige Garn 5 durch ein Abzugswalzenpaar
6 abgezogen. Solche Vorrichtungen sind an sich aus friithe-
ren VerOffentlichungen in der Patentliteratur bekannt

und deshalb nicht weiter beschrieben.

Im folgenden soll der Vorgang fiir das Anspinnen beim
. Neuanspinnen sowie beim Anspinnen nach einem Fadenbruch

beschrieben werden:

Wie in Fig. 2 gezeigt, werden beim Anspinnen vorerst
"Fasern auf die Friktionsspinntrommel 3 gespeist ohne
diese Fasern vorerst als Garn abzuziehen, sodass sich
ein grisser werdender drehender Wickel 7 bildet. Nach-
dem dieser Wickel 7 eine geniigende Menge, einiger-
massen aneinanderhaftender Fasern aufgenommen hat, wird
eine Saugvorrichtung 8, in einer Richtung, welche der
Garnabzugsrichtung entgegengesetzt ist, gegen diesen
Wickel 7 verschoben, bis der Wickel am entsprechen-
den Ende von der Miindung der Saugvorrichtung 8 festge-
halten wird, ohne den Wickei in die Saugvorrichtung 8
einzusaugen. Dadurch wird der drehende Wickel 7 vom
festgehaltenen Ende her still gesetzt, sodass sich die
weiterhin angelieferten Fasern um diesen stillgesetzten
Wickel herumwinden und dem Wickel eine erhdhte Festig-
keit geben. Anschliessend wird der Wickel 7 durch

- die Saugvorrichtung 8 in Garnabzugsrichtung M aus der
Garnbildungsstelle herausgezogen, wobei sich an diesem
Wickel ein garnahniiches Gebilde 9 anschliesst. Der
letztgenannte Zustand ist mit Fig. 3 gezeigt. Dabei
wird das garndhnliche Gebilde 9 lediglich mit der Ge-
schwindigkeit der Saugvorrichtung 8 aus der Garnbil-
dungsstelle herausgezogen, da die Abzugswalzen 6 immer

noch in einer voneinander entfernten Lage vorgesehen
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und damit nicht in der Lage sind, das sich dazwischen
befindliche Garngebilde 9 mit einer der Erzeugung eines

Garnes entsprechenden Geschwindigkeit abzuziehen.

Ab diesem Stadium kann das Anspinnen in zwei verschie-
denen Varianten weitergefiihrt werden, wobeli die zweite

Variante mit den Fig. 4 bis 6 dargestellt ist.

Die erste Variante ist nicht weiter gezeigt, sondern

im folgenden lediglich beschrieben:

Im Anschluss an das mit Fig. 3 gezeigte Stadium wird
die Mindung der Saugvorrichtung 8 durch ein nicht ge-
zeigtes Mittel vergrdssert, sodass die Saugvorrichtung
8 in der Lage ist den Wickel 7 einzusaugen. Gleichzei-
tig wird die obere (mit Blickrichtung auf die Figuren
gesehen) der beiden Abzugswalzen gegen die untere ge-
presst (wie in Fig. 1,75 und 6 dargestellt), sodass
das garndhnliche Gebilde 9 nun mit Produktionsgeschwin-
digkeit abgezogen und entsprechend zu einem normalen
Garn mit der gewilinschten Garndicke gebildet wird, d.h.
die Saugvorrichtung 8 itibernimmt nun das Garn 5 mit

Produktionsgeschwindigkeit.

Im Anschluss daran wird das Garn 5 mittels der Saug-
vorrichtung 8 in eine Aufwindvorrichtung (nicht ge-
zeigt) gefiihrt, um das Garn 5 fiir das Aufwinden dieser

Vorrichtung zu libergeben.

Die mit den Fig. 4 bis 6 gezeigte Variante sieht an-
stelle einer sich vergr&ssernden Miindung der Saugvor-
richtung 8 um den Wickel 7 selbst aufzunehmen, eine

zweite Saugvorrichtung 10 vor, welche den von der Saug-
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vorrichtung 8 lediglich festgehaltenen Wickel 7 von die-
ser abnimmt, sowie dazu das nachfolgende garndhnliche Ge-
bilde 9 einsaugt. Gleichzeitig werden, wie in Fig. 5 ge-
zeigt,die Abzugswalzen 6 geschlossen, d.h. gegeneinander
gepresst, wodurch das Garn 5 mit Produktionsgeschwindig-
keit von der Garnbildungsstelle abgezogen und von der

- Saugvorrichtung 10 bernommen wird. Dabei soll unter
Garnbildungsstelle diejenige Strecke, an der die Fasern
aufnehmenden Friktionswalze 3 verstanden werden, an wel-
cher die Fasern in an sich bekannter Weise zum Wickel 7,
resp. zum garndhnlichen Gebilde 9, resp. zum Garn 5 ge-

bildet wérden.

In einer mit der ersten Variante analogen Weise wird nun
diese zweite Saugvorrichtung 10 gegen eine Aufwindvor-
richtung (nicht gezeigt) gefiihrt, um das angesaugte Garn

dieser Aufwindvorrichtung zu {bergeben.

Im Falle eines Garnbruches kann das Garn nicht wie im
vorerwdhnten Falle lediglich einer Aufwindvorrichtung
zugefilhrt werden, sondern das neu hergestellte Garn
‘muss mit einem sich auf der nicht fertigen Spule befind-

lichen Garnende verbunden werden.

Das von der Friktionsspinnvorrichtung neu abgelieferte
Garn wird deshalb entweder mittels der Saugvorrichtung 8
oder mittels der zweiten Saugvorrichtung 10 zu einer
nicht gezeigten Verbindungsvorrichtung gefihrt, in wel-
che vorher, gleichzeitig oder anschliessend ebenfalls
das von der nicht fertigen Spule hergeholte Garn ge-
bracht wurde, um mit dem neu hergestellten Garn verbun-

den zu werden.
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Die Verbindung kann durch Kniipfen oder durch Spleissen
hergestellt werden, beide Verfahren bedingen jedoch, dass
die zu verwendenden Garnenden still gesetzt werden, d.h.
dass das stets nachgelieferte, neu produzierte Garn in
der Zwischenzeit einem Garnspeicher (nicht gezeigt) zu-
gefiilhrt werden muss, bis der Verbindungsvorgang beendet
ist. Je nach Art des Speichers kann das Garn entweder
mit der Produktionsgeschwindigkeit oder mit einer gegen-
iber dieser reduzierten, jedoch fiir die Bildung eines
Garnes geniligenden Geschwindigkeit aufgenommen werden.
Als Garnspeicher kann in an sich bekannter Weise, ent-
weder eine Saugdiise oder ein Trommelspeicher verwendet

werden,wie z.B. in der DE-0OS Nr. 2558419 gezeigt.

Im Anschluss daran ilibernimmt die drehende Spule der Auf-
windvorrichtung'das Garn vom Speicher mit Produktions-

geschwindigkeit.

Es versteht sich, dass das beschriebene Verfahren auch
mit Friktionsspinnvorrichtungen durchgefiihrt werden
kann, welche anstelle von Friktionsspinntrommeln eine
Friktionsspinnscheibe aufweisen, auf welche die Fasern
gefdérdert werden und von‘welcher'das Garn in einer Garn-
bildungsstelle gebildet und von dieser durch Abzugswal-
zen abgezogen wird. Eine solche Vorrichtung ist bei-
spielsweise in der englischen Patentschrift Nr. 1231198

gezeigt und beschrieben.

Ebenso ist es méglich anstelle einer Friktionsspinn-
trommel oder -scheibe ein entsprechend perforiertes
Band zu verwenden, auf welches die Fasern an eine senk-
recht zur Bandbewegung liegenden Garnbildungsstelle ge-

liefert werden um dadurch ein Garn zu produzieren.
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Eine solche Vorrichtung mit einem genannten Band ist bei-

spielsweise in der franz®sischen PA Nr. 2480799 gezeigt.

Im weiteren kann in Kombination mit der 2zweiten Saugvor-
richtung 10, anstelle der ersten Saugvorrichtung 8 auch
ein mechanischer Greifer (nicht gezeigt) verwendet wer-
den. Der Greifer muss lediglich in der Lage sein, den
Wickel 7 in der genannten Weise erfassen zu kOnnen, um
diesen still zu setzen und aus der Garnbildungsstelle
herauszuziehen, um im Anschluss daran den Wickel der

- zZweiten Saugvorrichtung 10 zu Ubergeben.

Ausserdem kdnnte mit einer entsprechenden drallgebeﬁden
ersten Saugvorrichtung der Wickel 7 nicht nur stillge-
setzt, sondern in der entgegengesetzten Richtung in
Drehung. versetzt werden, um dadurch dem Wickel durch das
Zusammendrehen eine hdhere Festigkeit zu geben. Solche
Saugvorrichtungen enthalten eine drallgebende Einsaug-

mindung und sind an sich bekannt.

Letztlich sei noch erwdhnt, dass das Oeffnen der Abzugs-
walzen 6 und das mit der Fig. 2 gezeigte Wegverschieben
der Gegenwalze 4 fiir das Einfiihren der ersten Saugvor-
richtung 8 dann nicht notwendig ist, wenn der Wickel
durch irgendein anderes z.B. manuell gefiihrtes Mittel
(nicht gezeigt) hervorgeholt wird. Denn es versteht
sich, dass das vorerwdhnte Anspinnverfahren manuell oder
mechanisch durchgefiihrt werden kann. Das Oeffnen der Ab-
zugswalzen 6 muss deshalb im Falle eines manuellen An-
spinnens frithestens fiir das Dazwischenlegen des Garnes 5

resp. des garndhnlichen Gebildes 9 vorgesehen werden.



1. Verfahren zum Anspinnen eines Garnes (5) an einer

Friktionsspinnvorrichtung, in welcher freifliegende

O
Ve’

Fasern in einem Faserfdrderkanal (2) auf eine Friktions-—

spinnfldche eines Friktionsspinnmittels (3, 4) abgegeben

und auf dieser Friktionsspinnfldche zu einer Garnbildungs-

stelle gefdrdert werden, ab welcher das fertige Garn (5)

abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, dass beim An-

spinnen

1. Fasern an die Garnbildungsstelle gefdrdert und
zu einem Wickel (7) von im wesentlichen vorge-

gebener Gr&sse gedreht werden,

2. dass anschliessend der Wickel‘(7) durch ein
Fangmittel (8) erfasst, festgehalten und in
Garnabzugsrichtung abgezogen wird bis der
Wickel (7) sich ausserhalb der Garnbildungs-
stelle befindet und

3. dass danach der Wickel (7) und das sich an den
Wickel (7) anschliessende garnihnliche Gebilde

(9) abgesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass danach die Abzugsgeschwindigkeit des garndhn-
lichen Gebildes (9) auf die der Erzeugung eines
Garnes entsprechende Geschwindigkeit erhdht wird,
wodurch sich im Anschluss daran ein Garn (5) bil-

det, welches abgesaugt wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Absaugen des Wickels (7) ‘und des daran an-

schliessenden garndhnlichen Gebildes (9) resp. Gar-
nes (5) ‘durch das Fangmittel (8) selbst geschieht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fangmittel eine Saugdiise (8) ist, dass das
Absaugen des Wickels (7) und des daran anschliessen-
den garndhnlichen Gebildes (9) resp. Garnes (5) je-
doch durch eine separate zusétzliche Absaugvorrich-
tung (10) geschieht.

Verfahren nach Anspruch 2, d.d.g., dass das Fang-
mittel ein mechanischer Greifer (nicht gezeigt) ist
und das Absaugen des Wickels (7) und des daran an-
schliessenden garnihnlichen Gebildes (9) resp.

Garnes (5) durch eine Absaugvorrichtung (10) ge-
schieht.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgesaugte Garn (5) an eine Auf-

windvorrichtﬁng (nicht gezeigt) ilibergeben wird.

verfahren nach Anspruch 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abgesaugte Garn (5) an ein Garn-
verbindungsmittel‘(nicht gezeigt) libergeben und
mit einem zweiten von einer Spule hergeholten

Garn (nicht gezeigt) in diesem Mittel verbunden

wird.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das verbundene Garn (5) anschliessend an eine

Aufwindvorrichtung (nicht gezeigt) iibergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verbinden durch Knoten oder Spleissen ge-
schieht.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Garn (5) vor der Uebergabe an das Garn-
verbindungsmittel einem Garnspeicher (nicht gezeigt)
ibergeben wird, welcher das Garn wdhrend dem Ver-
bindungsvorgang speichert und anschliessend an die

Aufwindvorrichtung abgibt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anspinnen bei
Produktionsgeschwindigkeit der Friktionsspinnvor-

richtung geschieht.
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