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(57)  Nach einem Spulenwechsel wird ein Faden (F)
mittels eines Saugrohres (20) einer Spulvorrichtung (4)
vorgelegt, mit Hilfe einer rotierenden Fangvorrichtung
(47) gefangen und einer Fadenschneidvorrichtung (6)
zum Durchtrennen zugefuhrt. In zeitlicher Abstimmung
hiermit wird zumindest fiir die Dauer des vorzunehmen-
den Schneidvorganges die Rickhaltekraft auf den sich
in das Saugrohres (20) erstreckenden Faden (F) da-
durch erhoht, dafl® dieser im Saugrohr (20) geklemmt
wird. Der Anpressdruck dieses durch Klemmen zuriick-
gehaltenen Fadens (F) gegen die Fadenschneidvorrich-
tung (6) kann weiterhin durch eine Zusatzbewegung des
Saugrohres (20) erhdht werden. Zur Feststellung einer
Schneidstérung wird die Spannung des sich von der Fa-
denschneidvorrichtung (6) ins Saugrohr (20) erstrek-
kenden Fadenabschnittes Uberwacht. Bei Erreichen ei-
ner vorgegebenen Anzahl von Schneidstérungen |6st
eine Auswerteeinrichtung eine vorgegebene Funktion
aus, beispielsweise einen Alarm und/oder ein Stillset-
zen der Spulvorrichtung (4) und/oder ein Reinigen der
Fadenschneidvorrichtung (6).

Verfahren und Vorrichtung zum Warten einer Arbeitsstelle einer Textilmaschine

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren gemal Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
[0002] Es ist bekannt, im Zusammenhang mit einem
mit Hilfe einer verfahrbaren Wartungsvorrichtung durch-
gefuhrten Spulenwechsel nach dem Einlegen und Wie-
derantreiben einer Leerhilse einen Faden mit Hilfe ei-
ner Saugdise einer mit der Leerhiilse umlaufenden
Fangvorrichtung zuzufiihren. Nachdem diese Fangvor-
richtung den Faden aufgenommen hat, fiihrt sie diesen
aufgrund ihrer Rotation einer Fadenschneidvorrichtung
zu, um dem Fadenende eine definierte Léange zu ertei-
len. Durch Verschmutzung oder Abnutzung des Schnei-
delementes der Fadenschneidvorrichtung kann es je-
doch zu einem MiRlingen der Schneidoperationen kom-
men. Wenn sich dann die Wartungsvorrichtung nach
Beendigung ihrer Wartungsarbeit von der gewarteten
Arbeitsstelle entfernt, so wird entsprechend dem von
der Wartungsvorrichtung durchfahrenen Weg einimmer
langer werdendes Fadenstlick aus der Saugdiise her-
ausgezogen. Diese Schleppfaden kénnen sich dabei u.
U. Gber mehrere benachbarte Arbeitsstellen erstrecken
und gegebenenfalls in die Nachbarspulen mit eingewik-
kelt werden, was spatestens bei der Weiterverarbeitung
zu Stérungen aufgrund des beeintrachtigten Ablaufver-
haltens der Spulen fiihrt.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit
deren Hilfe die oben geschilderten Nachteile ausge-
schlossen werden. Dabei sollen das Verfahren und die
Vorrichtung einfach sein und sicher arbeiten.

[0004] Die genannte Aufgabe wird erfindungsgemaf
durch die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Durch die
Erhéhung der Rickhaltekraft zumindest wahrend des
Schneidvorganges wird die Schneidsicherheit wesent-
lich erhoht.

[0005] Prinzipiell kann die Erhéhung der Rickhalte-
kraft in verschiedener Weise bewirkt werden, beispiels-
weise durch eine Intensivierung derin das Saugrohr ein-
dringenden Saugluftstrémung. Als eine besonders ein-
fache und zudem auferst wirksame MafRnahme hat sich
ein Zurlickhalten des Fadens gemafR Anspruch 2 und
gegebenenfalls zusatzlich auch gemafl Anspruch 3 er-
wiesen.

[0006] Eine Erhdhung der Schneidsicherheitkann ge-
maR Anspruch 4 durch eine Zusatzbewegung des
Saugrohres erreicht werden, welches den zu durchtren-
nenden Faden durch Klemmen zuriickhélt.

[0007] Damit mdglichst rasch Abhilfe geschaffen wer-
den kann, wenn die Schneidvorrichtung nicht mehr si-
cher arbeitet, kann in weiterer vorteilhafter Weiterent-
wicklung des erfindungsgemaRen Verfahrens nach An-
spruch 5 und gegebenenfalls Anspruch 6 eine Uberwa-
chung des sich von der Fadenschneidvorrichtung zum
Saugrohr erstreckenden Fadens und bei Auftreten einer
Schneidstérung das Auslésen einer vorgegebenen
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Funktion vorgesehen werden. Auf diese Weise kann er-
reicht werden, dass die notwendigen Gegenmafinah-
men ergriffen werden kdnnen, noch bevor die Faden-
schneidvorrichtung véllig versagt.

[0008] Die bei Auftreten einer Schneidstérung auszu-
I6sende Funktion kann unterschiedlich sein. Um den
Spinnvorgang nach dem durchgefihrten Spulenwech-
sel trotz einer Schneidstdrung weiterflihren zu kénnen,
ohne dass es bei der Weiterfahrt der Wartungsvorrich-
tung zu einer Mitnahme eines Fadenabschnittes zu be-
nachbarten Arbeitsstellen der Textiimaschine kommt,
wird gemaf einer weiteren zweckmafRigen Weiterent-
wicklung des erfindungsgemafen Verfahrens nach An-
spruch 7 vorgesehen, dass mit Hilfe einer von der Fa-
denschneidvorrichtung unabhangigen Vorrichtung ein
Trennvorgang durchgefiihrt wird. Zum Ausldsen eines
solchen zusatzlichen Trennvorganges kann in vorteil-
hafter Weise gemaf Anspruch 8 die Spannung in dem
sich von der Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr er-
streckenden Fadenabschnitt herangezogen werden.
[0009] Wenn der Schneidvorgang, die mit Hilfe der in
der Spulvorrichtung angeordneten Fadenschneidvor-
richtung hatte durchgefiihrt werden sollen, miRlungen
ist, kann als vorgegebene Funktion, die in einem sol-
chen Fall ausgel6st werden soll, nach Anspruch 9 ins-
besondere das Ausldsen eines Alarms oder sogar das
Stillsetzen der betroffenen Arbeitsstelle bewirkt werden.
In alternativer Weise oder zusatzlich kann gemaR An-
spruch 10 auch ein Reinigen des Schneidelementes der
Fadenschneidvorrichtung ausgeldst werden.

[0010] Bei einer anderen vorteilhaften Ausflihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, daf} die Erhéhung
der Ruckhaltekraft mittels Reibungskraft ausgetibt wird.
Einerseits kann es schwierig sein allein durch Unter-
druck, beispielsweise in einem geraden Rohr, eine aus-
reichend groRe Rickhaltekraft auf einen Faden auszu-
Uben. Andererseits erfordert eine mechanische Rick-
haltung, beispielsweise mittels einer Klemmvorrichtung,
eine entsprechende Zustellbewegung samt der dazu er-
forderlichen Klemmvorrichtung. Nutzt man nun die zwi-
schen dem Faden und der zur Riickhaltung verwende-
ten Vorrichtung auftretende Reibungskraft, so kann bei
vielen Anwendungsfallen auf eine zusatzliche Vorrich-
tung verzichtet werden.

[0011] Ganz besonders vorteilhaft ist es dabei, da®
die Reibungskraft durch Umschlingung eines oder meh-
rerer Kérper erzeugt wird. Denkbar ist es beispielsweise
den Faden durch eine Mehrzahl von Kérpern umzulen-
ken und auf diese Weise eine in der Summe ausrei-
chend grof3e Reibldnge zu erzeugen. Eine andere Al-
ternative besteht darin, einen Zylinder beispielsweise
einfach oder auch mehrfach zu umschlingen und den
von diesen Zylinder ablaufenden Faden an seinem lo-
sen Ende mit unterschiedlichen Saug- bzw. Haltekraften
zu halten. Hierbei gentgt bereits eine relative kleine
Haltekraft am losen Fadenende, um ein unbeabsichtig-
tes Herausziehen des Fadens wéahrend des Schneid-
vorgangs zu verhindern. Dabei wird das Prinzip der
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Selbsthemmung angewandt, wie es beispielsweise bei
Winschen auf Segelschiffen genutzt wird.

[0012] Um mehrere Umschlingungen auszufiihren ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Umschlingungen
helixférmig ausgebildet werden. Vorzugsweise wird der
mittels Unterdruck eingesaugte Faden gleichzeitig
durch die Saugkraft und die Reibkraft gehalten. Wird
nun eine héhere Rickhaltekraft bendétigt, so kann dies
unter anderem durch eine VergréRerung der umschlun-
genen Lange erreicht werden. Besonders einfach ist
dies bei der Umschlingung eines zylindrischen Kdrpers
moglich, wo durch hinzufligen von einzelnen Windun-
gen die umschlungene Lange besonders einfach ver-
gréRerbar ist.

[0013] Bei einer anderen besonders vorteilhaften
Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung kann zur Er-
héhung der Rickhaltekraft der Volumenstrom des vom
Unterdruck abgesaugten Luftvolumens erhéht und/oder
der Strémungsquerschnitt verringert werden. Beides
fuhrt zu einer Erhéhung der Strémungsgeschwindigkei-
ten und damit zu einer Erh6hung der am Faden angrei-
fenden Haltekrafte.

[0014] Zur Durchfiihrung des vorstehend beschriebe-
nen Verfahrens dient erfindungsgemaR eine Vorrich-
tung nach Anspruch 17. Die vorzugsweise als Klemm-
vorrichtung ausgebildete Fadenrtckhaltevorrichtung
bewirkt, dass der zu durchtrennende Faden straff ge-
halten wird und nicht die Méglichkeit hat, nachzugeben
und dadurch das Durchtrennen zu erschweren.

[0015] Durch eine Anordnung dieser Klemmvorrich-
tung in Nahe der Eintrittsmiindung des Saugrohres ge-
maf Anspruch 18 ist deren Wirksamkeit besonders
hoch, da der durch diese Klemmvorrichtung zuriickge-
haltene Faden keine Mdglichkeit erhalt, aufgrund einer
evtl. Langselastizitdt zu erschlaffen und dadurch das
Durchtrennen des Fadens zu erschweren oder gar un-
mdglich zu machen.

[0016] ZweckmaRigerweise ist gemafl Anspruch 19
die Klemmvorrichtung gleichzeitig als Absperrventil
ausgebildet, so dass ein Flattern des Fadenabschnittes
auf der in bezug auf die Klemmvorrichtung der Spulvor-
richtung zugewandten Seite und damit ein unkontrollier-
tes Nachgeben des Fadens wahrend des Schneidvor-
ganges vermieden wird.

[0017] Um mit Sicherheit auszuschliel3en, dass es bei
einem miRlungenem Durchschneiden des Fadens zu
den oben erwahnten Schleppfadden kommen kann, kann
nach Anspruch 20 und evtl. auch Anspruch 21 vorgese-
hen werden, dass der Faden bei einem derartigen St6-
rungsfall durch eine dem Saugrohr zugeordnete Faden-
schneidvorrichtung durchtrennt wird. Dieses Trennen
kann dabei durch einen Schneidvorgang, gegebenen-
falls aber auch durch ein Zerreien des Fadens, bewirkt
werden.

[0018] Um die Funktionssicherheit Uberwachen zu
kénnen, damit bei mislungenem Durchschneiden des
Fadens mittels der der Spulvorrichtung zugeordneten
Fadenschneidvorrichtung rasch Abhilfe geschaffen
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werden kann, kann gemafl Anspruch 22 oder 23 eine
Fadeniberwachungsvorrichtung fur den sich von der
Spulvorrichtung zum Saugrohr erstreckenden Faden
vorgesehen werden.

[0019] GemaR einer vorteilhaften Weiterentwicklung
des Erfindungsgegenstandes nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 24 bis 26 kann vorgesehen werden,
dass eine Steuervorrichtung bei Auftreten einer Funkti-
onsstérung der Fadenschneidvorrichtung eine geeigne-
te Funktion auslést, damit entsprechend rasch Abhilfe
geschaffen werden kann.

[0020] Eine andere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dafl wenigstens ein Kérper den Ver-
lauf des Fadens umlenkt. Hierzu kann wahlweise ein
Korper oder auch mehrere eingesetzt werden. Denkbar
ist beispielsweise die Anordnung mehrerer einzelner
Kérper, welche ein Labyrinth bilden, das den hindurch-
laufenden Faden umlenkt. Durch die Umlenkung wird
dann die zur Ruckhaltung genutzte bendétigte Reibungs-
kraft erzeugt, welche den Faden fixiert.

[0021] Fdur eine automatisch arbeitende Vorlegevor-
richtung ist es besonders vorteilhaft, dafd der Kérper ein
Unterdruckschlauch ist. Ein Schlauch laRt sich beson-
ders leicht verformen und damit an die benétigte Geo-
metrie anpassen. Der hindurchtretende Faden kann an
den als Reibflachen ausgebildeten Innenwanden anlie-
gen, Uber die wiederum die benétigte Reibungskraft auf-
gebracht wird. Als besonders vorteilhaft hat es sich er-
wiesen, den Unterdruckschlauch helixférmig auszubil-
den. Beispielsweise kann er dann in einer Spiralform mit
einer oder mehreren Windungen verlegt werden. Legt
man nun einen entsprechenden Unterdruck an einer
Seite an, so ist es mdglich, den losen Faden in beson-
ders einfacher Weise durch die Windungen hindurch in
den Schlauch einzufiihren.

[0022] Um eine unbeabsichtigte Bewegung des Fa-
dens in die umgekehrte Richtung zu verhindern, ist es
ferner vorteilhaft, da zwischen der Anlageflache des
Fadens am Kérper und dem Faden selbst ein Reibungs-
koeffizient vorliegt, der ausreichend grof} ist, so dass
der Faden beim Schneiden sicher arretiert ist. Die Ein-
stellung eines geeigneten Reibungskoeffizienten ge-
schieht in der Weise, daf} eine Werkstoffpaarung bzw.
Oberflachenrauhigkeit zwischen dem Faden und bei-
spielsweise dem Werkstoff des Unterdruckschlauches
gewahlt wird, die einen Reibungskoeffizienten aufweist,
welcher gro genug ist, um den Faden wahrend des
Schneidvorgangs sicher zu halten. Gleichzeitig darf der
Reibungskoeffizient aber auch nicht derart hoch sein,
dal} das Einfiihren des Fadens beispielsweise mittels
Unterdruck in die Vorrichtung zu stark erschwert oder
unmoglich wird. Hierzu hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, daR die Anlageflache des Koérpers aufgerauht ist.
Uber die verschiedenen Oberflachenrauhigkeiten kann
eine Einstellung des Reibungskoeffizienten in beson-
ders einfacher und technisch gut beherrschbarer Weise
erfolgen.

[0023] Um die insgesamt von der Vorrichtung ausge-
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Ubte Rickhaltekraft, beispielsweise wahrend des
Schneidvorgangs kurzzeitig zu erhdhen, hat es sich als
besonders glinstig erwiesen, den durch den Unterdruck
hervorgerufenen Volumenstrom, zumindest wahrend
des Schneidvorgangs, zu erhéhen. Wie bereits zuvor
beschrieben, reicht am Fadenende bereits eine relativ
kleine Zugkraft aus, um bei geeigneter Selbsthemmung
durch Reibungskrafte eine besonders hohe Rickhalte-
kraft zu erzielen.

[0024] Eine andere besonders vorteilhafte Ausfiih-
rungsform sieht zur Erhéhung der Riickhaltekraft vor,
daR mittels einer Stellvorrichtung der Strdmungsquer-
schnitt im Bereich des Fadens von der Steuerungsvor-
richtung zumindest wahrend des Schneidvorgangs ver-
ringert wird. Durch die Verringerung des Strémungs-
querschnitts ergibt sich die zuvor bereits erwahnte Er-
héhung der Strémungsgeschwindigkeiten und somit
insgesamt eine erhdhte am Faden angreifende Riick-
haltekraft.

[0025] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die
Vorrichtung gemaR der vorliegenden Erfindung bewir-
ken in einfacher Weise eine wesentliche Erhéhung der
Sicherheit, dass der auf die Leerhilse aufzuwickelnde
Fadenabschnitt von dem sich in das Saugrohr erstrek-
kenden Fadenabschnitt getrennt wird. Auf diese Weise
wird verhindert, dass sich von der Spulvorrichtung aus
zu dem auf der Wartungsvorrichtung angeordneten
Saugrohr ein Fadenabschnitt erstreckt, der durch das
Weiterfahren der ihre Wartungsarbeit abgeschlossenen
Wartungsvorrichtung Uber Teile der benachbarten Ar-
beitsstellen gezogen wird und dort die Funktionssicher-
heit beeintrachtigt bzw. die spatere Weiterverarbeitung
des Fadens behindert, welcher auf die Spulen benach-
barter Arbeitsstellen aufgewickelt worden ist, so dass in
Nachfolgearbeitsgdngen Stdérungen auftreten. Neben
der Erhéhung der Funktionssicherheit wird noch der
Vorteil erreicht, dass die notwendige Vorrichtung sehr
einfach im Aufbau und somit kostengtinstig herzustellen
und zum Einsatz bringbar ist. Darliber hinaus lassen
sich auch Textilmaschinen mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung mit geringem Aufwand nachristen.

[0026] Ausfihrungsbeispiele des Erfindung werden
nachstehend mit Hilfe von Zeichnungen erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1:  in perspektivischer Ansicht die wesentlich-
sten Elemente einer Arbeitsstelle sowie eine
als Saugrohr ausgebildete Fadenvorlegevor-
richtung gemaR der Erfindung;

Fig. 2: in der Vorderansicht die erfindungsgemaf
ausgebildete Fadenvorlegevorrichtung in
Verbindung mit einem eine Fangvorrichtung
tragenden Hulsenteller sowie einer Faden-
schneidvorrichtung;

Fig. 3:  das Saugrohr mit einer Klemmeinrichtung ge-
maR der Erfindung in der Frontansicht;
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Fig. 4: in schematischer Perspektive den Erfin-
dungsgegenstand in Verbindung mit mehre-
ren durch eine Steuervorrichtung gesteuer-
ten Vorrichtungen; und

Fig. 5: eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemafRen Saugrohrs mit einigen zuge-

hérigen Vorrichtungen.

[0027] Die Erfindung kann auf verschiedenen Textil-
maschinen Anwendung finden, auf denen ein laufender
Faden F zur Aufwindung an eine Leerhlilse H (siehe Fig.
1) zu Ubergeben ist, beispielsweise an einer Spulma-
schine oder einer Offenend-Spinnmaschine.

[0028] Die nachstehende Beschreibung bezieht sich
auf eine Offenend-Spinnmaschine mit einer Vielzahl
gleichartig ausgebildeter, nebeneinander angeordneter
Offenend-Spinnvorrichtungen 1, von denen jede ein Ab-
zugsrohr 10 aufweist, durch welches hindurch der Fa-
den F mit Hilfe von Abzugswalzen 11, 12 aus der Offe-
nend-Spinnvorrichtung 1 abgezogen werden kann, um
einer Spulvorrichtung 4 zugefihrt zu werden. Diese
weist zwei auf einer Achse 42 schwenkbar gelagerte
Spularme 40 und 41 auf, zwischen denen unter Zuhil-
fenahme zweier drehbar in den Spularmen 40 und 41
gelagerter Hulsenteller 400 und 411 eine Leerhilse H
eingelegt werden kann, auf welcher der Faden F aufge-
wickelt werden soll. Dabei ist einer der Hulsenteller,
beim Ausfluhrungsbeispiel der Hulsenteller 400, als
Fangvorrichtung 47 ausgebildet und weist zu diesem
Zweck eine Vielzahl von Fanghaken 470 auf.

[0029] Fiir das Vorlegen des Fadens F zur Aufnahme
durch die Fangvorrichtung 47 ist eine Vorlegevorrich-
tung 2 vorgesehen. Diese weist ein Saugrohr 20 und
eine Fadenflhrung 21 auf, die auf einem gemeinsamen
Halter 22 angeordnet sind. Die Vorlegevorrichtung 2 ist
auf einer Wartungsvorrichtung 3 (in Fig. 4 gestrichelt an-
gedeutet) derart gelagert, dass sie fir die Durchfiihrung
ihrer Arbeit der Fangvorrichtung 47 zugestellt und an-
schlieBend wieder in eine Ruhestellung innerhalb der
Wartungsvorrichtung 3 zuriickgezogen werden kann.
Die Wartungsvorrichtung 3 ist in der Regel zur Durch-
fihrung verschiedener Wartungsarbeiten ausgelegt
und fahrt entlang einer Vielzahl gleichartiger, nebenein-
ander angeordneter Arbeitsstellen.

[0030] Im Mindungsbereich der Eintrittsmindung
200 des Saugrohres 20 befindet sich eine Fadenrlck-
haltevorrichtung 8. GemaR dem in den Abbildungen,
insbesondere in Fig. 3, gezeigten Ausflihrungsbeispiel
ist diese als Klemmvorrichtung ausgebildet und weist
ein steuerbares Klemmelement 80 auf, das in einer im
Saugrohr 20 vorgesehenen Flhrung 81 beweglich ge-
fuhrtist, welche in Art einer Innenumfangsnut des Saug-
rohres 20 ausgebildet ist.

[0031] Das Klemmelement 80 ist mit einer Antriebs-
stange 82 verbunden, welche den Anker einer elektri-
schen Spule 83 bildet und sich deshalb bis in diese hin-
einerstreckt. Diese Spule 83 wird durch eine in geeig-
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neter Weise gelagerte Haltevorrichtung 84 getragen,
welche in nicht gezeigter Weise durch Elemente der
Wartungsvorrichtung 3 getragen wird. GemaR den Fig.
1 und 2 ist die Haltevorrichtung 84 als Gehause ausge-
bildet und tragt auch die Eintrittsmindung 200 des
Saugrohres 20. Die Spule 83 ist mittels einer Steuerlei-
tung 90 steuermanig mit einer Steuervorrichtung 9 (Fig.
4) verbunden, die sich auf der Wartungsvorrichtung 3
befindet. Die Steuervorrichtung 9 ihrerseits ist mittels ei-
ner Steuerleitung 901 mit einer (bergeordneten, nicht
gezeigten Steuervorrichtung verbunden.

[0032] An dieser Stelle sei angemerkt, dass aus
Griinden der Ubersichtlichkeit der Abbildungen wegen
in den Fig. 2 und 4 auf die Darstellung des Halters mit
der Fadenfihrung 21 verzichtet wurde, obwohl diese
Elemente auch bei den dort gezeigten Ausbildungen in
dieser oder einer anderen Form vorgesehen sind.
[0033] Firden Antrieb der Leerhiilse H und spater fir
die sich bildende Spule (nicht gezeigt) ist eine in Rich-
tung des Pfeiles f; antreibbare Spulwalze 43 vorgese-
hen (Fig. 1), vor welcher sich eine Changierstange 44
mit je einem als Selbsteinfadler ausgebildeten Chan-
gierfadenfiihrer 45 pro Spulvorrichtung 4 befindet, um
den Faden F nach erfolgter Ubergabe an die Leerhiilse
H aufnehmen und zur Bildung einer Spule changierend
verlegen zu kénnen.

[0034] Aufdem Spularm 40, der den Hilsenteller 400
mit der Fangvorrichtung 47 tragt, ist eine gegenulber der
rotierenden Fangvorrichtung 47 ortsfeste Faden-
schneidvorrichtung 6 angeordnet, die in Fig. 2 besser
zu erkennen ist. Die Fadenschneidvorrichtung 6 besitzt
bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel eine Klinge
60 mit einer Fadenschneidkante 600. Die Klinge 60 ist
auRerhalb des Arbeitsbereiches der Fadenschneidkan-
te 600 im rechten Winkel abgewinkelt und weist so einen
Befestigungsabschnitt 601 auf, mit dessen Hilfe die
Klinge 60 unter Zwischenschaltung eines Distanzstuk-
kes 61 am Spularm 40 befestigt ist.

[0035] Wahrend der Schab- und Reibbewegung des
Fadens F auf der Fadenschneidkante 600 wahrend des
Schneidvorganges setzen sich im Faden F enthaltene
Bestandteile - einschlieBlich Mikroteilen - insbesondere
infolge von Avivage u. dgl., mit der Zeit an der Klinge 60
sehr hartnackig fest. Diese an der Fadenschneidvor-
richtung 600 haftenden Bestandteile flihren mit der Zeit
zu einer Abstumpfung der Fadenschneidkante 600 der
Klinge 60 oder Schneide der Fadenschneidvorrichtung
6, was den Wirkungsgrad der Fadenschneidkante 600
allméahlich so weit reduzieren kann, dass deren Funkti-
onssicherheit nicht mehr gewahrleistet ist.

[0036] Wahrend der sich in bezug auf die Fangvor-
richtung 47 auf der der Leerhllse H zugewandte Faden-
abschnitt F' ungehindert auf die neu eingelegte Leerhiil-
se H aufgewickelt werden kann, kann das Ende eines
nicht durchtrennten, sich in das Saugrohr 20 hineiner-
streckenden Fadenabschnittes F" beim Verlassen der
gewarteten Arbeitsstelle der Offenend-Spinnmaschine
durch die mobile Wartungsvorrichtung 3 sogar in den
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Bereich einer benachbarten Arbeitsstelle gelangen, wo-
bei dieser Fadenabschnitt F" sowohl bei einer soeben
gewarteten als auch bei einer benachbarten Arbeitsstel-
le in den Bereich der Abzugswalzen 11, 12 gelangen
und dort zu Stérungen und Beschadigungen fiihren
kann. Dariliber hinaus kann dieser aus dem Saugrohr
20 herausgezogene Fadenabschnitt F" auch teilweise
auf die in den Nachbar-Arbeitsstellen entstehenden
Spulen mit aufgewickelt werden, was zwar nicht unbe-
dingt sofort, so aber doch spatestens bei der Weiterver-
arbeitung des auf eine solche Spule aufgewickelten Fa-
dens eine Stdérung provoziert.

[0037] Nachdem eine Leerhulse H zur Bildung einer
neuen Spule in ihre Position zwischen den beiden zu
diesem Zeitpunkt ihre obere Stellung einnehmenden
Spularmen 40 und 41 der Spulvorrichtung 4 eingelegt
worden ist, wird die Leerhililse H durch Absenken der
beiden Spularme 40 und 41 zur Auflage auf die Spul-
walze 43 gebracht und somit durch die Spulwalze 43 in
Richtung des Pfeiles f, angetrieben. Da die beiden
Hulsenteller 40 und 41 bewegungsschlissig mit der auf
der Spulwalze 43 aufliegenden Leerhiilse H verbunden
sind, nehmen sie an deren Rotation teil, so dass auch
die Fangvorrichtung 47 angetrieben wird.

[0038] Der Faden F, der zuvor in bekannter und ubli-
cher Weise mit Hilfe der erwadhnten Wartungsvorrich-
tung 3 angesponnen und in an sich Ublicher Weise in
die Vorlegevorrichtung 2 eingelegt worden ist, wird mit-
tels der Abzugswalzen 11 und 12 durch das Fadenab-
zugsrohr 10 der Offenend-Spinnvorrichtung 1 abgezo-
gen und Uber die Fadenfiihrung 21 in die Eintrittsmiin-
dung 200 des erwahnten Saugrohres 20 ein- und durch
diese laufend abgeflihrt. Die Wartungsvorrichtung 3 ver-
schwenkt nun die Vorlegevorrichtung 2 aus ihrer nicht
gezeigten Fadenaufnahmestellung hin zur Fangvorrich-
tung 47, von welcher einer der rotierenden Fanghaken
470 den sich von der Fadenfiihrung 21 zur Eintrittsmun-
dung 200 des Saugrohres 20 im wesentlichen parallel
zur Achse der Leerhiilse H und damit im wesentlichen
auch senkrecht zur Umlaufbahn der Fanghaken 470 er-
streckenden Fadenabschnitt ergreift.

[0039] BeiderRotationdes Hulsentellers 400 wird der
Fadenabschnitt F' (Fig. 2) des vom Fanghaken 470 der
Fangvorrichtung 47 ergriffenen Fadens F, welcher sich
in bezug auf den Fanghaken 470 auf der der Leerhllse
H zugewandten Seite befindet, aufgrund der an sich be-
kannten Ausbildung des Hilsentellers 400 zwischen
Segmenten 401, welche die Leerhiilse H teilweise lber-
ragen und vom Hulsenteller 400 getragen werden, und
der Umfangsflache der Leerhllse H eingeklemmt und
dadurch gesichert. Sodann gelangt der laufend der
Leerhilse H mit Hilfe der Abzugswalzen 11, 12 zuge-
fuhrte Faden F in die Klemmlinie L zwischen der Leer-
hilse H und der Spulwalze 43 und wird fortan auf die
Leerhilse H aufgewickelt. Aufgrund der Aufwindespan-
nung, die durch die im Vergleich zur Umfangsgeschwin-
digkeit der Abzugswalzen 11 und 12 héhere Umfangs-
geschwindigkeit der Leerhiilse H erzeugt wird, 1auft der
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von der Offenend-Spinnvorrichtung 1 nachgelieferte
Faden F in Richtung Mitte der Leerhiilse H, sofern er
nicht voriibergehend durch eine Rickhaltevorrichtung
46 zur Bildung einer Reservewicklung hieran gehindert
wird. Der zur Mitte der Leerhulse H wandernde Faden-
abschnitt F' gelangt auf diese Weise in den Changier-
bereich des Changierfadenfiihrers 45, so dass der von
der Offenend-Spinnvorrichtung 1 abgezogene Faden F
von nun an auf die Leerhllse H aufgewickelt wird und
eine Spule (nicht gezeigt) bildet.

[0040] In zeitlicher Abstimmung mit der Ubergabe des
von der Vorlegevorrichtung 2 gehaltenen Fadens F an
die Fangvorrichtung 47 gibt die Steuervorrichtung 9 ein
Steuersignal an die Spule 83 der Fadenriickhaltevor-
richtung 8, welche nun bewirkt, dass die auf den Faden
F einwirkende Ruckhaltekraft erhdht wird im Vergleich
zu jener Rickhaltekraft, die bisher durch den im Saug-
rohr 20 herrschenden Unterdruck erzeugt wurde. Die
Erhéhung der Rickhaltekraft erfolgt dadurch, dass das
Klemmelement 80 in seine Klemmposition gebracht
wird, in welcher es den Fadenabschnitt F" klemmt, wel-
cher sich vom Fanghaken 470 zu der Eintrittsmindung
200 des Saugrohres 20 erstreckt.

[0041] Dieser Fadenabschnitt F" wird wahrend des
Umlaufes des Fanghakens 470 Uber die Fadenschneid-
kante 600 und an dieser entlang gezogen, wodurch der
Faden F durchtrennt wird. Wahrend dieses Durchtren-
nens des Fadens F mittels der Fadenschneidvorrich-
tung 6 wird der Fadenabschnitt F" durch die Klemmung
daran gehindert, einem Zug in Richtung Fadenschneid-
vorrichtung 6 nachzugeben. Hierdurch hat der Faden F
keine Méglichkeit, wahrend des Schneidens nachzuge-
ben, so dass der zu durchtrennende Fadenabschnitt
F" der Fadenschneidvorrichtung 6 in gestrafftem Zu-
stand prasentiert wird, was zu einer hohen Schneidsi-
cherheit fiihrt.

[0042] In zeitlicher Abstimmung mit dem Durchtren-
nen des Fadens F wird die Spule 83 der Fadenriickhal-
tevorrichtung 8 erneut durch die Steuervorrichtung 9 an-
gesteuert, woraufhin die Spule 83 das Klemmelement
80 in seine Fadenfreigabestellung zuriickzieht. Hier-
durch wird der abgetrennte Fadenabschnitt
F" freigegeben und durch das Saugrohr 20 abgefuhrt.
Die Vorlegevorrichtung 2 wird nun nicht mehr benétigt
und deshalb aus dem Bereich der Fangvorrichtung 47
entfernt.

[0043] Selbst wenn die Klinge 60 nach langerem Ein-
satz stumpf geworden oder verschmutzt sein sollte, so
wird aufgrund dieses gestrafften Fadenabschnitts
F" dennoch ein sicheres Durchtrennen des Fadens F er-
reicht. Dabei kann je nach dem Zustand der Faden-
schneidkante 600 dieses Durchtrennen statt in Art eines
Durchschneidens auch in Art eines Durchrei3ens erfol-
gen. Unabhéangig davon, ob der Faden F nun durch
Schneiden oder Reif’en durchtrennt wird, so wird in je-
dem Fall sichergestellt, dass sich keine langen Enden
ergeben, welche sich nach Beendigung der durch die
Wartungsvorrichtung 3 an der gewarteten Arbeitsstelle
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durchgefiihrten Wartungsarbeiten durch Weiterfahren
der Wartungsvorrichtung 3 bis in die benachbarte Ar-
beitsstelle oder sogar noch weiter erstrecken und dort
zu sofortigen oder spateren Stérungen fihren kénnten.
[0044] Es versteht sich von selbst, dass die beschrie-
bene Vorrichtung und das geschilderte Verfahren nicht
auf das obige Ausfiihrungsbeispiel eingeschrankt sind,
sondern im Rahmen der vorliegenden Erfindung in viel-
faltiger Weise abgewandelt werden kénnen, indem bei-
spielsweise einzelne Merkmale durch Aquivalente aus-
getauscht werden oder indem diese Merkmale und/oder
ihre Aquivalente in anderen Kombinationen Anwendung
finden. So ist es prinzipiell méglich, die steuerbare Fa-
denrilckhaltevorrichtung 8 an beliebiger Stelle auf der
dem Saugrohr 20 zugewandten Seite der Faden-
schneidvorrichtung 6 anzuordnen. Diese kann auch vol-
lig unabhangig vom Saugrohr 20 gelagert sein, bei-
spielsweise am Spularm 40. Es ist zweckmaRig, diese
Fadenrickhaltevorrichtung 8 in grofRtmdglicher Nahe
von der Fadenschneidvorrichtung 6 anzuordnen. AuRer
einer Anordnung am Spularm 40 oder am Saugrohr 20
ist auch eine Anordnung der Fadenrickhaltevorrichtung
8 im Bereich zwischen dem Spularm 40 und der Ein-
trittsmiindung 200 des Saugrohres 20 mdglich und kann
beispielsweise vor seiner Eintrittsmindung 200 durch
das Saugrohr 20 getragen werden.

[0045] Statt der beschriebenen Ausfihrung der Fa-
denriickhaltevorrichtung 8 und statt der Betatigung ei-
ner im Saugrohr 20 vorgesehenen Klemme (Klemmele-
ment 80) kann auch vorgesehen werden, dass der im
Saugrohr 20 zur Wirkung kommende Unterdruck fir die
Dauer des Durchtrennens des Fadens F erhdht wird. Al-
lerdings ist in der Regel eine mit einem steuerbaren
Klemmelement 80 arbeitende Lésung vorteilhafter, da
die Ruckhaltewirkung genau definiert ist, wahrend bei
einem pneumatischen Ruckhalten des Fadenabschnit-
tes F" ein Flattern und Nachgeben des Fadens F nicht
véllig ausgeschlossen werden kann.

[0046] Um ein solches Flattern und Nachgeben des
Fadens F mit Sicherheit auszuschliefen, kann das
Klemmelement 80 derart ausgebildet sein, dass es in
seiner Klemmposition im wesentlichen den ganzen In-
nenquerschnitt des Saugrohres 20 absperrt und somit
als Absperrventil 85 ausgebildet ist (Fig. 3). Der Innen-
querschnitt des Saugrohres 20 ist dabei so weit abge-
sperrt, wie dies der sich in das Saugrohr 20 hineiner-
streckende Fadenabschnitt F" zulaRt, der nun zwischen
der Innenwand 201 des Saugrohres 20 und dem Klem-
melement 80 geklemmt wird. Dies hat den Vorteil, dass
der durch denim Saugrohr 20 wirkenden Unterdruck ge-
haltene Fadenabschnitt F" keinem wesentlichen Unter-
druck ausgesetzt ist und somit auch nicht an der Ein-
trittsmiindung 200 des Saugrohres 20 springen oder
flattern und somit auch nicht zu instabilen Verhaltnissen
wahrend des Durchtrennens des Fadens F fiihren kann.
[0047] Zur Erhéhung des Anpressdruckes des zu
durchtrennenden Fadens F kann vorgesehen werden,
dass wahrend der Schneidphase das Saugrohr 20 eine
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zusatzliche Bewegung ausfuihrt, durch die der durch das
Klemmelement 80 zurtickgehaltene Faden F sowohl an
der Eintrittsmindung 200 des Saugrohres 20 als auch
an der Fadenschneidkante 600 eine noch gréRere Um-
lenkung erfahrt und vor allem auch mit einem noch hé-
heren Anpressdruck an der Fadenschneidkante 600 an-
liegt. Auf diese Weise wird die Schneidsicherheit der Fa-
denschneidvorrichtung 6 erheblich erhéht.

[0048] Wie bereits ausgefiihrt, andert die Faden-
schneidkante 600 mit der Zeit ihr Schneidverhalten. Die-
se allmahliche Herabsetzung der Schneidqualitat 1&sst
sich schlecht kontrollieren, da auch bei schlechter wer-
dender Schneidqualitat ein Trennvorgang immer noch
durchgefiihrt wird aufgrund des Tatbestandes, dass die
in der Vorlegevorrichtung 2 angeordnete Rickhaltevor-
richtung 8, evtl. in Verbindung mit einer zusatzlichen Be-
wegung des Saugrohres 20, den zu durchtrennenden
Faden F gespannt halt, wodurch trotz einer nicht mehr
einwandfrei schneidenden Fadenschneidkante 600 der
Faden F zumindest durch Reil3en durchtrennt wird.
[0049] Um die Zeit bis zum Durchreifen des Fadens
F bei nicht einwandfrei arbeitender Fadenschneidvor-
richtung 6 zu verkirzen, kann im Mindungsbereich des
Saugrohres 20 eine Fadentrennvorrichtung 23 (Fig. 4)
angeordnet sein. Diese wird gemall dem gezeigten
Ausflhrungsbeispiel durch die Kante der Eintrittsmun-
dung 200 des Saugrohres 20 oder zumindest jenes Um-
fangsbereich hiervon gebildet, an welchem sich der in
das Saugrohr 20 hineinerstreckende Fadenabschnitt
F" anlegt und welche zu diesem Zweck als scharfkanti-
ge Schneidkante 230 ausgebildet ist.

[0050] Sollte infolge des Fasermaterials, aus dem der
zu durchtrennende Faden F besteht, oder aufgrund des
Zustandes des Fadenschneidkante 600 der Klinge 60
ein Schneidvorgang miklingen, so kann bei Auftreten ei-
ner durch die Fadenschneidvorrichtung 6 bewirkten
Schneidstérung durch eine derartige zusétzliche Fa-
dentrennvorrichtung 23 ein von der Fadenschneidvor-
richtung 6 unabhangiger Fadentrennvorgang ausgelost
werden, wobei das Durchtrennen des Fadens F in Ab-
hangigkeit von der Fadenspannung des sich in das
Saugrohr 20 hineinerstreckenden Fadenabschnittes
F" durchgefiihrt wird, noch bevor dieser aufgrund der
hohen Zugspannung durch Zerreiflen durchtrennt wird.
[0051] Alternativ kann vorgesehen sein, dass eine
derartige Fadentrennvorrichtung 23 nicht durch die Ein-
trittsmiindung 200 des Saugrohres 20 gebildet wird,
sondern durch ein anderes, vor dieser Eintrittsmindung
200 angeordnetes Element (nicht dargestellt). Dieses
kann in geeigneter Weise gesteuert werden, doch ist
diese Fadentrennvorrichtung 23 vorzugsweise so aus-
gebildet, dass sie keine eigene Steuerung bendtigt, son-
dern das Durchtrennen des Fadens F allein aufgrund
des Anlagedruckes bewirkt.

[0052] Selbst wenn diese Kante an der Eintrittsm{in-
dung 200 des Saugrohres 20 nicht scharfkantig, d. h.
nicht als Schneidkante 230, ausgebildet ist, so kann
dennoch in geeigneter Weise, z. B. mit Hilfe einer Zu-
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satzbewegung des Saugrohres 20 mit dem geklemmten
Fadenabschnitt F", vorgesehen werden, dass dieser
Fadenabschnitt F" an dieser Kante zumindest durch
Zerrei3en durchtrennt wird.

[0053] Da sich das Saugrohr 20 mit seiner Eintritts-
muindung 200 wahrend der Fadenubergabe an die
Fangvorrichtung 47 und wahrend des Durchtrennens
des Fadens F mit Hilfe der Fadenschneidvorrichtung 6
in dessen Nahe befindet, werden selbst dann, wenn das
Durchtrennen des Fadens F mit Hilfe der von der Fa-
denschneidvorrichtung 6 unabhangigen Fadentrenn-
vorrichtung 23 durchgeflihrt werden muss, Fadenenden
erzielt, die nicht wesentlich langer sind als jene, die bei
einem einwandfreien Arbeiten der Fadenschneidvor-
richtung 6 erzeugt werden.

[0054] Um feststellen zu kdnnen, ob der Faden F ein-
wandfrei geschnitten oder durch Reiflen durchtrennt
wird, kann der sich von der Fadenschneidvorrichtung 6
zum Saugrohr 20 erstreckende Fadenabschnitt
F" Gberwacht werden. Hierzu kann die zuvor beschrie-
bene Vorrichtung geman Fig. 4 durch eine Fadenuber-
wachungseinrichtung 91 erganzt werden, welche mit
Hilfe einer Steuerleitung 912 mit der Steuervorrichtung
9 verbunden ist. Die Fadenuberwachungseinrichtung
91 wird bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel durch
eine am AuRenumfang des Saugrohres 20 angeordnete
Fahne 910 einerseits und eine Spule 911 andererseits
gebildet. AuRerdem ist vorgesehen, dass das Saugrohr
20 in geeigneter Weise querelastisch ausgebildet oder
gelagert ist. Zu diesem Zweck ist bei dem gezeigten
Ausflihrungsbeispiel ein Zwischenabschnitt des Saug-
rohres 20 als elastischer Schlauch 202 ausgebildet.
[0055] Wenn ein zu durchtrennender Faden F der Fa-
denschneidvorrichtung 6 zugefihrt wird, so erhéht sich
zunachst die Spannung in dem sich in das Saugrohr 20
erstreckenden Fadenabschnitt F" so lange, bis der Fa-
den F durch die Fadenschneidvorrichtung 6 durchtrennt
wird. Da der Fadenabschnitt F" an der Eintrittsmindung
200 des Saugrohres 20 umgelenkt wird, gibt bei diesem
Spannungsanstieg im Fadenabschnitt F"auch das
Saugrohr 20 zu einem gewissen Teil nach, wobei die
hierdurch bewirkten Querbewegungen des Saugrohres
20 jedoch so geringfiigig sind, dass der gestraffte Zu-
stand des zu durchtrennenden Fadenabschnittes F"
nicht beeintrachtigt wird. Treten jedoch Funktionsst6-
rungen durch die Fadenschneidvorrichtung 6 auf und
wird der Faden F nicht sofort durchtrennt, so steigt die
Fadenspannung weiter an. Diese weiterhin ansteigende
Fadenspannung bewirkt schlie3lich, dass das Saugrohr
20 der auf es einwirkenden Spannung so weit folgt, dass
die Fadenlberwachungseinrichtung 91 anspricht und
diese Querbewegungen des Saugrohres 20 registriert,
da die Fahne 910 in der Spule 911 eine entsprechende
Spannung indiziert. Uber die Steuerleitung 90 gelangt
somit ein entsprechendes Signal an die Steuervorrich-
tung 9.

[0056] Je nach Anordnung der Spule 911 gegenlber
der Eintrittsmiindung 200 des Saugrohres 20 im Hin-
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blick auf die Umlenkrichtung fir den Fadenabschnitt F"
andert sich entweder die Eintauchtiefe der mit dem An-
ker der Spule 911 verbundenen Fahne 910 oder deren
Abstand zu den beiden Polschuhen 911a und 911b der
Spule 911, was zu einer vorbestimmten Aktion bzw. zum
Ausldsen einer vorgegebenen Funktion seitens der
Steuervorrichtung 9 fiihrt.

[0057] Es versteht sich von selber, dass statt der zu-
vor beschriebenen Ausbildung einer Fadenspannungs-
messeinrichtung eine hiervon abweichende Ausbildung
mdglich ist, beispielsweise in Form eines an sich Ubli-
chen Messbligels, wobei dieser vom Saugrohr 20 un-
abhangig ausgebildet und angeordnet sein kann.
[0058] Die zuvor beschriebene Fadeniiberwachungs-
einrichtung 91 kann auch als Anwesenheitsfuhler aus-
gebildet sein. Da jedoch ein Anwesenheitsfiihler erst
anspricht, wenn der Faden fehlt, d. h. nachdem der Fa-
den F auf irgendeine Weise durchtrennt worden ist, ist
bei einer derartigen Ausbildung der Fadeniberwa-
chungseinrichtung 91 vorgesehen, dass die Steuervor-
richtung 9 die Zeit vom Einleiten des Schneidvorganges
durch die Fadenschneidvorrichtung 6 bis zum Fehlen
des Fadenabschnitts F" an einem solchen Fadenanwe-
senheitsfiihler midt, damit die Steuervorrichtung 9 in
Abhéangigkeit von dieser Zeit entsprechende Funktio-
nen auslésen kann, wie dies spater noch naher be-
schrieben wird.

[0059] Da eine fehlerhafte Arbeitsweise der Faden-
schneidvorrichtung 6 auf eine Verunreinigung der Fa-
denschneidkante 600 zurlickzufiihren sein konnte, ist
bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel die Steuervor-
richtung 9 Uber eine Steuerleitung 920 mit einem Steu-
erventil 92 fir eine Reinigungsvorrichtung 7 verbunden.
Diese ist bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in der
Wartungsvorrichtung 3 gelagert und kann bei Bedarf,
beispielsweise nach jedem miRlungenen Schneidver-
such der Fadenschneidvorrichtung 6, durch Anforde-
rung durch die Steuervorrichtung 9 der Fadenschneid-
kante 600 der Fadenschneidvorrichtung 6 zur Durchfih-
rung einer Reinigung der Klinge 60 zugestellt werden.
Gemal demin Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
ist die Reinigungsvorrichtung 7 pneumatisch ausgebil-
det und weist eine Druckluftdiise 70 auf. Diese ist so
angeordnet und orientiert, dass ein Druckluftstrahl, wel-
cher die Druckluftdiise 70 in Richtung des Pfeiles f3 ver-
I8sst, gegen die Schneide oder Klinge 60 gerichtet ist
und die Fadenschneidkante 600 reinigt. Auf diese Wei-
se kann das Risiko, dass eine Fadenschneidkante 600
infolge Verschmutzung nicht mehr einwandfrei arbeitet,
zeitlich hinausgeschoben werden.

[0060] Wie Fig. 4 zeigt, kann der Steuervorrichtung 9
eine Auswertevorrichtung 93 zugeordnet sein. Diese ist
integrierter Bestandteil der Steuervorrichtung 9 oder mit
dieser mittels einer Steuerleitung 931 verbunden.
[0061] Wenn Stérungen beim Durchtrennen des Fa-
dens F auftreten, so meldet die Fadeniiberwachungs-
einrichtung 91 diese an die Steuervorrichtung 9, von
welcher entsprechende Steuerimpulse der Auswerte-
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vorrichtung 93 zugeleitet werden, in welcher diese Im-
pulse gezahlt werden. Die Auswerteeinrichtung 93 ist
einstellbar und besitzt zu diesem Zweck ein Einstellfeld
930. Wird ein mit Hilfe des Einstellfeldes 930 zuvor fest-
gelegter Zahlerstand flir gemeldete Schneidfehler er-
reicht, so aktiviert die Auswerteeinrichtung 93 die Steu-
ervorrichtung 9, welche dann eine oder mehrere vorbe-
stimmte Aktivitaten oder Funktionen auslést. Die Steu-
ervorrichtung 9 kann fiir die Festlegung derartiger aus-
zulésender Funktionen ebenfalls einstellbar sein und
ein entsprechendes Einstellfeld 900 aufweisen oder ei-
ne andere Dateneingabe ermdglichen, beispielsweise
mit Hilfe einer CD-ROM oder dgl..

[0062] GemaR Fig. 4 ist beispielsweise mit der Steu-
ervorrichtung 9 mittels einer Steuerleitung 940 eine
Alarmeinrichtung 94 verbunden, welche bei Erreichen
der mittels der Auswerteeinrichtung 93 festgelegten An-
zahl von Fehlfunktionen der Fadenschneidvorrichtung
6 angesprochen wird und ein optisches und/oder aku-
stisches Alarmsignal abgibt. Gegebenenfalls kann
gleichzeitig ein Stillsetzen der betroffenen Arbeitsstelle,
in welcher die Fadenschneidvorrichtung 6 ihre Schneid-
arbeit nicht mehr ordnungsgeman hat ausfiihren kén-
nen, ausgeldst werden.

[0063] Mittels einer Steuerleitung 950 kann auch eine
Anzeigevorrichtung 95 angesprochen werden, welche
diese Anzahl von Fehlfunktionen anzeigt, evtl. auch
noch in Abhangigkeit von der Produktionsdauer, damit
die Bedienungsperson nachvollziehen kann, ob sich der
Zustand der Fadenschneidvorrichtung 6 verschlechtert
hat oder nicht. Naturlich kann die Anzeigevorrichtung 95
bei jedem Schneidfehler angesprochen werden und da-
mit die Anzahl von Fehlfunktionen der Fadenschneid-
vorrichtung 6 bereits anzeigen, noch bevor der in der
Auswerteeinrichtung 93 festgelegte Wert erreicht wor-
den ist.

[0064] SchlieRlich istin Figur 5 ein Saugrohr 20 einer
erfindungsgemafien Vorlegevorrichtung 2 mit einigen
zugehdrigen Bauteilen in einer Seitenansicht gezeigt.
Zur Verdeutlichung der Ausfihrungsform wurde auf ei-
ne zeichnerische Darstellung der ibrigen zur Vorlege-
vorrichtung 2 zugehdrigen Bauteile verzichtet.

[0065] Der Faden F tritt zunachst durch die Eintritts-
miindung 200 in das Saugrohr 20 ein. An das Saugrohr
20 schlief3t sich der Schlauch 202 an. In der gezeigten
Ausfuhrungsform ist der Schlauch 202 als flexibler Un-
terdruckschlauch ausgebildet. Die Festigkeit der
Schlauchwénde ist dabei gro genug, um die durch den
im Inneren herrschenden Unterdruck entstehenden
Kréafte aufzunehmen und nicht einzufallen. Bei angeleg-
tem Unterdruck behélt der Schlauch 202 daher weitge-
hend seine Querschnittsform bei. Der Verlauf des
Schlauchs 202 ist durch eine Schlauchwindung 203 ge-
pragt, in der der Schlauch 202 eine volle 360°-Drehung
vollzieht. Am Auslauf der Schlauchwindung 202 ist eine
Stellvorrichtung 96 angeordnet. Mittels der Stellvorrich-
tung 96 kann der Strémungsquerschnitt des Schlauchs
202 durch Zustellung eines Stempels 961 wahlweise
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verkleinert oder vergréfRert werden. Hierzu ist die Stell-
vorrichtung 96 Uber eine Steuerleitung 960 mit der Steu-
ervorrichtung 9 verbunden. Ebenfalls steuermaflig mit
der Steuervorrichtung 9 verbunden ist eine Unterdruck-
quelle 97, die Uber eine Steuerleitung 970 angeschlos-
sen ist. Der Riickhaltevorgang des Fadens F lauft dann
wie folgt ab. Zunachst wird der Faden F mittels des
durch die Unterdruckquelle 97 erzeugten Luftstroms in
den Schlauch eingesaugt. Das lose Fadenende durch-
lauft dabei auch die Schlauchwindung 203 bis es
schlieBlich schlieBlich hinter der Stellvorrichtung 96 an-
gekommen ist. Wird der Faden F nun im Bereich der
Eintrittsmindung 200 mit einer Zugkraft beaufschlagt,
so halt ihn einerseits die durch den Luftstrom im
Schlauch 202 erzeugte Saug- bzw. Haltekraft in seiner
Lage. Zusatzlich wird der Faden F aber auch durch die
zwischen ihm und der Schlauchinnenwand 201 entste-
hende Reibkraft gehalten. Hierdurch ist es mdglich mit
einer relativ kleinen Saug- bzw. Haltekraft, z. B. im Be-
reich der Stellvorrichtung 96 eine insgesamt viel gréRRe-
re Ruckhaltekraft im Bereich der Eintritts6ffnung 200 zu
erzeugen. Zum Herausziehen muf} dann lediglich die
vom Luftstrom auf den Faden F ausgelibte Saugkraft
aufgehoben werden. Die Saugkraft kann andererseits
bei Bedarf, z. B. fiir die Zeitdauer des Schneidvorgangs,
auch erhoht werden, um so eine besonders sichere
Ruckhaltung zu gewahrleisten. Einerseits kann dies
durch eine erhéhte Leistungsabgabe der Unterdruck-
quelle 97 geschehen, aber auch durch eine Quer-
schnittsverengung des Schlauchs 202, beispielsweise
mittels der Stellvorrichtung 96 in der bereits beschrie-
benen Weise. Je nach benétigter Rickhaltekraft und
verwendetem Fadenwerkstoff, kann es sinnvoll sein,
mehr oder weniger glatte Werkstoffe fiir den Schlauch
202 zu verwenden. Ebenfalls denkbar ist es die Anzahl
der Windungen zu erhéhen oder zu verkleinern, um die
Reibkrafte zu variieren. Ausfiihrungsformen mit einer
Windungszahl von 0,5 bis 3 sind hierbei besonders vor-
teilhaft.

[0066] Die gezeigte schlauchférmige Ausbildung des
Umlenkkdorpers hat den Vorteil, daR der Faden durch
den Unterdruck automatisch eingesaugt werden kann.
Denkbar sind aber auch andere Ausfiihrungsformen,
bei denen der Faden beispielsweise Uber eine Walze
gewickelt wird, bevor ihn die Luftstrémung und damit die
Saugkraft erfalit.

[0067] Dem Fachmann wird deutlich, daf3 die vorlie-
gende Erfindung nicht auf die dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele beschrankt ist. Es sind vielmehr zahlrei-
che Abwandlungen der Erfindung im Rahmen der Pa-
tentanspriiche mdglich. Insbesondere im Hinblick auf
die mdéglichen zahlreichen geometrischen und tribologi-
schen Ausfiihrungsformen der Reibflachen trifft dies zu.
Aber auch auf die Erzeugung der Saug- bzw. Haltekraft,
die durch Unterdruck, aber auch in mechanischer Weise
moglich ist.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Warten einer Arbeitsstelle an einer
Textilmaschine, bei welchem ein Faden mittels ei-
nes an eine Unterdruckleitung angeschlossenen
Saugrohres einer Spulvorrichtung vorgelegt, durch
diese gefangen und einer Fadenschneidvorrich-
tung zum Durchtrennen zugefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abstimmung
mit der Zufiihrung des Fadens zur Fadenschneid-
vorrichtung zumindest flir die Dauer des vorzuneh-
menden Schneidvorganges die Rickhaltekraft auf
den sich in das Saugrohr erstreckenden Faden er-
hoht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erhéhung der Riickhaltekraft
der Faden im Saugrohr oder in dessen Nahe fir die
Dauer des Schneidvorganges geklemmt und so-
dann fur das Abfiihren des abgetrennten Fadenab-
schnittes wieder freigegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der sich von der Fadenschneidvor-
richtung zum Saugrohr erstreckende Fadenab-
schnitt wahrend des Klemmens keinem Unterdruck
ausgesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
pressdruck des im Saugrohr durch Klemmen zu-
rickgehaltenen Fadens gegen die Fadenschneid-
vorrichtung durch eine Zusatzbewegung des Saug-
rohres erhoht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der sich von
der Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr erstrek-
kende Faden lberwacht und bei Auftreten einer
festgestellten Schneidstérung eine vorgegebene
Funktion ausgelost wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Feststel-
lung einer Schneidstérung die Spannung des sich
von der Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr er-
strekkenden Fadenabschnittes uberwacht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstérung im Bereich des Saugrohres
ein weiterer, von dem durch die Fadenschneidvor-
richtung durchzufiihrenden Schneidvorgang unab-
hangiger Fadentrennvorgang ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Fadentrennvorgang in Abhéngigkeit von der Span-
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13.

14.

15.

16.

17.

17

nung des sich von der Spulvorrichtung ins Saugrohr
erstrekkenden Fadens ausgel6st wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstérung ein Alarm und/oder ein Still-
setzen der betroffenen Arbeitsstelle ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstoérung in zeitlicher Abstimmung mit
dem miRlungenen Schneidversuch ein Reinigen
der Schneidvorrichtung ausgel6st wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Erho-
hung der Riickhaltekraft mittels Reibungskraft aus-
gelbt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reibungskraft
durch Umschlingung eines oder mehrerer Korper
erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
schlingung helixférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der mittels
Unterdruck eingesaugte Faden gleichzeitig durch
eine Saugkraft und die Reibungskraft gehalten
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erho-
hung der Rickhaltekraft die Lange der Umschlin-
gung vergroRert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erho-
hung der Rickhaltekraft ein Volumenstrom eines
vom Unterdruck abgesaugten Luftvolumens erhéht
und/oder ein Stromungsquerschnitt verringert wird

Vorrichtung zum Warten einer Arbeitsstelle an einer
Textilmaschine, mit einer Spulvorrichtung zum Auf-
wickeln eines Fadens, mit einer langs einer Vielzahl
gleichartiger Arbeitsstellen verfahrbaren Wartungs-
vorrichtung, ferner mit einem in der Wartungsvor-
richtung angeordneten, mit Unterdruck beauf-
schlagbaren Saugrohr zum Zufiihren des aufzuwik-
kelnden Fadens zur Spulvorrichtung sowie mit ei-
ner drehbar gelagerten Fadenfangvorrichtung zum
Aufnehmen des ihm durch das Saugrohr zugefiihr-
ten Fadens sowie mit einer gegenuber dieser an-
treibbaren Fadenfangvorrichtung stationdren Fa-
denschneidvorrichtung zum Durchtrennen des Fa-
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25.

18

dens, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der dem Saugrohr (20)
zugewandten Seite der Fadenschneidvorrichtung
(6) eine vorzugsweise als Klemmvorrichtung aus-
gebildete, steuerbare Fadenruckhaltevorrichtung
(8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die steuerbare Klemmvorrichtung
(8) in Nahe der Eintrittsmindung (200), vorzugs-
weise innerhalb des Saugrohres (20) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dass im Saugrohr (20) ein vor-
zugsweise durch die steuerbare Klemmvorrichtung
gebildetes Absperrventil (85) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 17 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass im
Mindungsbereich des Saugrohres (20) eine Fa-
dentrennvorrichtung (23) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadentrennvorrichtung (23)
durch die vorzugsweise als Schneidkante (230)
ausgebildete Miindungskante des Saugrohres (20)
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Uberwachung des sich von der stationaren Faden-
schneidvorrichtung (6) zum Saugrohr (20) erstrek-
kenden Fadens (F) eine vorzugsweise als Faden-
spannungsmessvorrichtung ausgebildete Faden-
Uberwachungsvorrichtung (91) vorgesehen ist, wel-
che mit einer Steuervorrichtung (9) steuerméRig
verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Saugrohr (20) so gehalten ist,
dass es in Abhangigkeit von der Fadenspannung
Querbewegungen ausflhrt, und die Fadenlberwa-
chungsvorrichtung (91) dem Saugrohr (20) derart
zugeordnet ist, dass es diese Querbewegungen re-
gistriert.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Steuervorrichtung (9) eine Auswerteeinrichtung
(93) zugeordnet ist, welche bei Erreichen einer vor-
gegebenen Anzahl von Schneidstérungen eine vor-
gegebene Funktion ausldst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuervorrichtung (9) mit einer Anzeigevorrichtung
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(95) und/oder Alarmeinrichtung (94) steuermagig in
Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuervorrichtung (9) mit einer der stationaren Fa-
denschneidvorrichtung (6) zugeordneten Reini-
gungsvorrichtung (7) in steuermafiger Verbindung
steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
zeugung einer Reibkraft wenigstens ein Kérper den
Verlauf des Faden umgelenkt.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kdrper ein
Unterdruckschlauch ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Un-
terdruckschlauch helixférmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Anlageflache des Fadens am Kérper und
dem Faden selbst ein Reibungskoeffizient vorliegt,
der ausreichend grof ist, so da der Faden beim
Schneiden sicher arretiert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
lageflache des Korpers aufgerauht ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
héhung der Riickhaltekraft eine Steuerungsvorrich-
tung den durch den Unterdruck hervorgerufenen
Volumenstrom zumindest wahrend des Schneid-
vorgangs erhoht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
héhung der Rickhaltekraft die Steuerungsvorrich-
tung mittels einer Stellvorrichtung den Stromungs-
querschnitt im Bereich des Fadens zumindest wah-
rend des Schneidvorgangs verringert.
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