
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
44

7 
36

7
A

1
*EP001447367A1*
(11) EP 1 447 367 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag:
18.08.2004 Patentblatt 2004/34

(21) Anmeldenummer: 03028862.5

(22) Anmeldetag: 16.12.2003

(51) Int Cl.7: B65H 65/00, B65H 54/71

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(30) Priorität: 15.02.2003 DE 10306402

(71) Anmelder: Rieter Ingolstadt
Spinnereimaschinenbau AG
85055 Ingolstadt (DE)

(72) Erfinder:
• Brandl, Sebastian

85113 Böhmfeld (DE)
• Stephan, Adalbert

92339 Beilngries/Paulushofen (DE)

(74) Vertreter: Bergmeier, Werner, Dipl.-Ing.
Friedrich-Ebert-Strasse 84
85055 Ingolstadt (DE)

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Warten einer Arbeitsstelle einer Textilmaschine

(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 zugeführt. In zeitlicher Abstimmung
hiermit wird zumindest für die Dauer des vorzunehmen-
den Schneidvorganges die Rückhaltekraft auf den sich
in das Saugrohres (20) erstreckenden Faden (F) da-
durch erhöht, daß dieser im Saugrohr (20) geklemmt
wird. Der Anpressdruck dieses durch Klemmen zurück-
gehaltenen Fadens (F) gegen die Fadenschneidvorrich-
tung (6) kann weiterhin durch eine Zusatzbewegung des
Saugrohres (20) erhöht werden. Zur Feststellung einer
Schneidstörung wird die Spannung des sich von der Fa-
denschneidvorrichtung (6) ins Saugrohr (20) erstrek-
kenden Fadenabschnittes überwacht. Bei Erreichen ei-
ner vorgegebenen Anzahl von Schneidstörungen löst
eine Auswerteeinrichtung eine vorgegebene Funktion
aus, beispielsweise einen Alarm und/oder ein Stillset-
zen der Spulvorrichtung (4) und/oder ein Reinigen der
Fadenschneidvorrichtung (6).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren gemäß Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine
Vorrichtung zur Durchführung dieses Verfahrens.
[0002] Es ist bekannt, im Zusammenhang mit einem
mit Hilfe einer verfahrbaren Wartungsvorrichtung durch-
geführten Spulenwechsel nach dem Einlegen und Wie-
derantreiben einer Leerhülse einen Faden mit Hilfe ei-
ner Saugdüse einer mit der Leerhülse umlaufenden
Fangvorrichtung zuzuführen. Nachdem diese Fangvor-
richtung den Faden aufgenommen hat, führt sie diesen
aufgrund ihrer Rotation einer Fadenschneidvorrichtung
zu, um dem Fadenende eine definierte Länge zu ertei-
len. Durch Verschmutzung oder Abnützung des Schnei-
delementes der Fadenschneidvorrichtung kann es je-
doch zu einem Mißlingen 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 ein immer
länger werdendes Fadenstück aus der Saugdüse her-
ausgezogen. Diese Schleppfäden können sich dabei u.
U. über mehrere benachbarte Arbeitsstellen erstrecken
und gegebenenfalls in die Nachbarspulen mit eingewik-
kelt werden, was spätestens bei der Weiterverarbeitung
zu Störungen aufgrund des beeinträchtigten Ablaufver-
haltens der Spulen führt.
[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 erfindungsgemäß
durch die Merkmale des Anspruches 1 gelöst. Durch die
Erhöhung der Rückhaltekraft zumindest während des
Schneidvorganges wird die Schneidsicherheit wesent-
lich erhöht.
[0005] Prinzipiell kann die Erhöhung der Rückhalte-
kraft in verschiedener Weise bewirkt werden, beispiels-
weise durch eine Intensivierung der in das Saugrohr ein-
dringenden Saugluftströmung. Als eine besonders ein-
fache und zudem äußerst wirksame Maßnahme hat sich
ein Zurückhalten des Fadens gemäß Anspruch 2 und
gegebenenfalls zusätzlich auch gemäß Anspruch 3 er-
wiesen.
[0006] Eine Erhöhung der Schneidsicherheit kann ge-
mäß Anspruch 4 durch eine Zusatzbewegung des
Saugrohres erreicht werden, welches den zu durchtren-
nenden Faden durch Klemmen zurückhält.
[0007] Damit möglichst rasch Abhilfe geschaffen wer-
den kann, wenn die Schneidvorrichtung nicht mehr si-
cher arbeitet, kann in weiterer vorteilhafter Weiterent-
wicklung des erfindungsgemäßen Verfahrens nach An-
spruch 5 und gegebenenfalls Anspruch 6 eine Überwa-
chung des sich von der Fadenschneidvorrichtung zum
Saugrohr erstreckenden Fadens und bei Auftreten einer
Schneidstörung das Auslösen einer vorgegebenen

Funktion vorgesehen werden. Auf diese Weise kann er-
reicht werden, dass die notwendigen Gegenmaßnah-
men ergriffen werden können, noch bevor die Faden-
schneidvorrichtung völlig versagt.
[0008] Die bei Auftreten einer Schneidstörung auszu-
lösende Funktion kann unterschiedlich sein. Um den
Spinnvorgang nach dem durchgeführten Spulenwech-
sel trotz einer Schneidstörung weiterführen zu können,
ohne dass es bei der Weiterfahrt der Wartungsvorrich-
tung zu einer Mitnahme eines Fadenabschnittes zu be-
nachbarten Arbeitsstellen der Textilmaschine kommt,
wird gemäß einer weiteren zweckmäßigen Weiterent-
wicklung des erfindungsgemäßen Verfahrens nach An-
spruch 7 vorgesehen, dass mit Hilfe einer von der Fa-
denschneidvorrichtung unabhängigen Vorrichtung ein
Trennvorgang durchgeführt wird. Zum Auslösen eines
solchen zusätzlichen Trennvorganges kann in vorteil-
hafter Weise gemäß 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 hätte durchgeführt werden sollen, mißlungen
ist, kann als vorgegebene Funktion, die in einem sol-
chen Fall ausgelöst werden soll, nach Anspruch 9 ins-
besondere das Auslösen eines Alarms oder sogar das
Stillsetzen der betroffenen Arbeitsstelle bewirkt werden.
In alternativer Weise oder zusätzlich kann gemäß An-
spruch 10 auch ein Reinigen des Schneidelementes der
Fadenschneidvorrichtung ausgelöst werden.
[0010] Bei einer anderen vorteilhaften Ausführungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, daß die Erhöhung
der Rückhaltekraft mittels Reibungskraft ausgeübt wird.
Einerseits kann es schwierig sein allein durch Unter-
druck, beispielsweise in einem geraden Rohr, eine aus-
reichend große Rückhaltekraft auf einen Faden auszu-
üben. Andererseits erfordert eine mechanische Rück-
haltung, beispielsweise mittels einer Klemmvorrichtung,
eine entsprechende Zustellbewegung samt der dazu er-
forderlichen Klemmvorrichtung. Nützt man nun die zwi-
schen dem Faden und der zur Rückhaltung verwende-
ten Vorrichtung auftretende Reibungskraft, so kann bei
vielen Anwendungsfällen auf eine zusätzliche Vorrich-
tung verzichtet werden.
[0011] Ganz besonders vorteilhaft ist es dabei, daß
die Reibungskraft durch Umschlingung eines oder meh-
rerer Körper erzeugt wird. Denkbar ist es beispielsweise
den Faden durch eine Mehrzahl von Körpern umzulen-
ken und auf diese Weise eine in der Summe ausrei-
chend große Reiblänge 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. Haltekräften
zu halten. Hierbei genügt bereits eine relative kleine
Haltekraft am losen Fadenende, um ein unbeabsichtig-
tes Herausziehen des Fadens während 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 auszuführen ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Umschlingungen
helixförmig ausgebildet werden. Vorzugsweise wird der
mittels Unterdruck eingesaugte Faden gleichzeitig
durch die Saugkraft und die Reibkraft gehalten. Wird
nun eine höhere Rückhaltekraft benötigt, so kann dies
unter anderem durch eine Vergrößerung der umschlun-
genen Länge erreicht werden. Besonders einfach ist
dies bei der Umschlingung eines zylindrischen Körpers
möglich, wo durch hinzufügen von einzelnen Windun-
gen die umschlungene Länge besonders einfach ver-
größerbar ist.
[0013] Bei einer anderen besonders vorteilhaften
Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung kann zur Er-
höhung der Rückhaltekraft der Volumenstrom des vom
Unterdruck abgesaugten Luftvolumens erhöht und/oder
der Strömungsquerschnitt verringert werden. Beides
führt zu einer Erhöhung der Strömungsgeschwindigkei-
ten und damit zu einer Erhöhung der am Faden angrei-
fenden Haltekräfte.
[0014] Zur Durchführung des vorstehend beschriebe-
nen Verfahrens dient erfindungsgemäß eine Vorrich-
tung nach Anspruch 17. Die vorzugsweise als Klemm-
vorrichtung ausgebildete Fadenrückhaltevorrichtung
bewirkt, dass der zu durchtrennende Faden straff ge-
halten wird und nicht die Möglichkeit hat, nachzugeben
und dadurch das Durchtrennen zu erschweren.
[0015] Durch eine Anordnung dieser Klemmvorrich-
tung in Nähe der Eintrittsmündung des Saugrohres ge-
mäß Anspruch 18 ist deren Wirksamkeit besonders
hoch, da der durch diese Klemmvorrichtung zurückge-
haltene Faden keine Möglichkeit erhält, aufgrund einer
evtl. Längselastizität zu erschlaffen und dadurch das
Durchtrennen des Fadens zu erschweren oder gar un-
möglich zu machen.
[0016] Zweckmäßigerweise ist gemäß 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 während des Schneidvor-
ganges vermieden wird.
[0017] Um mit Sicherheit auszuschließen, dass es bei
einem mißlungenem Durchschneiden des Fadens zu
den oben erwähnten Schleppfäden kommen kann, kann
nach Anspruch 20 und evtl. auch Anspruch 21 vorgese-
hen werden, dass der Faden bei einem derartigen Stö-
rungsfall durch eine dem Saugrohr zugeordnete Faden-
schneidvorrichtung durchtrennt wird. Dieses Trennen
kann dabei durch einen Schneidvorgang, gegebenen-
falls aber auch durch ein Zerreißen des Fadens, bewirkt
werden.
[0018] Um die Funktionssicherheit überwachen zu
können, damit bei mißlungenem Durchschneiden des
Fadens mittels der der Spulvorrichtung zugeordneten
Fadenschneidvorrichtung rasch Abhilfe geschaffen

werden kann, kann gemäß Anspruch 22 oder 23 eine
Fadenüberwachungsvorrichtung für den sich von der
Spulvorrichtung zum Saugrohr erstreckenden Faden
vorgesehen werden.
[0019] Gemäß einer vorteilhaften Weiterentwicklung
des Erfindungsgegenstandes nach einem oder mehre-
ren der Ansprüche 24 bis 26 kann vorgesehen werden,
dass eine Steuervorrichtung bei Auftreten einer Funkti-
onsstörung der Fadenschneidvorrichtung eine geeigne-
te Funktion auslöst, damit entsprechend rasch Abhilfe
geschaffen werden kann.
[0020] Eine andere vorteilhafte Ausführungsform der
Erfindung sieht vor, daß wenigstens ein Körper den Ver-
lauf des Fadens umlenkt. Hierzu kann wahlweise ein
Körper oder auch mehrere eingesetzt werden. Denkbar
ist beispielsweise die Anordnung mehrerer einzelner
Körper, welche ein Labyrinth bilden, das den hindurch-
laufenden Faden umlenkt. Durch die Umlenkung wird
dann die zur Rückhaltung genutzte benötigte Reibungs-
kraft erzeugt, welche den Faden fixiert.
[0021] Für eine automatisch arbeitende Vorlegevor-
richtung ist es besonders vorteilhaft, daß der Körper ein
Unterdruckschlauch ist. Ein Schlauch läßt sich beson-
ders leicht verformen und damit an die benötigte Geo-
metrie anpassen. Der hindurchtretende Faden kann an
den als Reibflächen ausgebildeten Innenwänden anlie-
gen, über die wiederum die benötigte Reibungskraft auf-
gebracht wird. Als besonders vorteilhaft hat es sich er-
wiesen, den Unterdruckschlauch helixförmig 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 möglich, den losen Faden in beson-
ders einfacher Weise durch die Windungen hindurch in
den Schlauch einzuführen.
[0022] Um eine unbeabsichtigte Bewegung des Fa-
dens in die umgekehrte Richtung zu verhindern, ist es
ferner vorteilhaft, daß zwischen der Anlagefläche des
Fadens am Körper und dem Faden selbst ein Reibungs-
koeffizient vorliegt, der ausreichend groß ist, so dass
der Faden beim Schneiden sicher arretiert ist. Die Ein-
stellung eines geeigneten Reibungskoeffizienten ge-
schieht in der Weise, daß eine Werkstoffpaarung bzw.
Oberflächenrauhigkeit zwischen dem Faden und bei-
spielsweise dem Werkstoff des Unterdruckschlauches
gewählt wird, die einen Reibungskoeffizienten aufweist,
welcher groß genug ist, um den Faden während des
Schneidvorgangs sicher zu halten. Gleichzeitig darf der
Reibungskoeffizient aber auch nicht derart hoch sein,
daß das Einführen des Fadens beispielsweise mittels
Unterdruck in die Vorrichtung zu stark erschwert oder
unmöglich wird. Hierzu hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, daß die Anlagefläche des Körpers aufgerauht ist.
Über die verschiedenen Oberflächenrauhigkeiten 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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übte Rückhaltekraft, beispielsweise während des
Schneidvorgangs kurzzeitig zu erhöhen, hat es sich als
besonders günstig erwiesen, den durch den Unterdruck
hervorgerufenen Volumenstrom, zumindest während
des Schneidvorgangs, zu erhöhen. Wie bereits zuvor
beschrieben, reicht am Fadenende bereits eine relativ
kleine Zugkraft aus, um bei geeigneter Selbsthemmung
durch Reibungskräfte eine besonders hohe Rückhalte-
kraft zu erzielen.
[0024] Eine andere besonders vorteilhafte Ausfüh-
rungsform sieht zur Erhöhung der Rückhaltekraft vor,
daß mittels einer Stellvorrichtung der Strömungsquer-
schnitt im Bereich des Fadens von der Steuerungsvor-
richtung zumindest während des Schneidvorgangs ver-
ringert wird. Durch die Verringerung des Strömungs-
querschnitts ergibt sich die zuvor bereits erwähnte Er-
höhung der Strömungsgeschwindigkeiten und somit
insgesamt eine erhöhte am Faden angreifende Rück-
haltekraft.
[0025] Das erfindungsgemäße Verfahren sowie die
Vorrichtung gemäß der vorliegenden Erfindung bewir-
ken in einfacher Weise eine wesentliche Erhöhung der
Sicherheit, dass der auf die Leerhülse 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 über Teile der benachbarten Ar-
beitsstellen gezogen wird und dort die Funktionssicher-
heit beeinträchtigt bzw. die spätere Weiterverarbeitung
des Fadens behindert, welcher auf die Spulen benach-
barter Arbeitsstellen aufgewickelt worden ist, so dass in
Nachfolgearbeitsgängen Störungen auftreten. Neben
der Erhöhung der Funktionssicherheit wird noch der
Vorteil erreicht, dass die notwendige Vorrichtung sehr
einfach im Aufbau und somit kostengünstig herzustellen
und zum Einsatz bringbar ist. Darüber hinaus lassen
sich auch Textilmaschinen mit der erfindungsgemäßen
Vorrichtung mit geringem Aufwand nachrüsten.
[0026] Ausführungsbeispiele des Erfindung werden
nachstehend mit Hilfe von Zeichnungen erläutert. Es
zeigen:

Fig. 1: in perspektivischer Ansicht die wesentlich-
sten Elemente einer Arbeitsstelle sowie eine
als Saugrohr ausgebildete Fadenvorlegevor-
richtung gemäß der Erfindung;

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

Fig. 3: das Saugrohr mit einer Klemmeinrichtung ge-
mäß der Erfindung in der Frontansicht;

Fig. 4: in schematischer Perspektive den Erfin-
dungsgegenstand in Verbindung mit mehre-
ren durch eine Steuervorrichtung gesteuer-
ten Vorrichtungen; und

Fig. 5: eine weitere Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Saugrohrs mit einigen zuge-
hörigen Vorrichtungen.

[0027] Die Erfindung kann auf verschiedenen Textil-
maschinen Anwendung finden, auf denen ein laufender
Faden F zur Aufwindung an eine Leerhülse H (siehe Fig.
1) zu übergeben 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 zugeführt 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 Hülsenteller 400 und 411 eine Leerhülse H
eingelegt werden kann, auf welcher der Faden F aufge-
wickelt werden soll. Dabei ist einer der Hülsenteller,
beim Ausführungsbeispiel der Hülsenteller 400, als
Fangvorrichtung 47 ausgebildet und weist zu diesem
Zweck eine Vielzahl von Fanghaken 470 auf.
[0029] Für das Vorlegen des Fadens F zur Aufnahme
durch die Fangvorrichtung 47 ist eine Vorlegevorrich-
tung 2 vorgesehen. Diese weist ein Saugrohr 20 und
eine Fadenführung 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 für die Durchführung
ihrer Arbeit der Fangvorrichtung 47 zugestellt und an-
schließend wieder in eine Ruhestellung innerhalb der
Wartungsvorrichtung 3 zurückgezogen werden kann.
Die Wartungsvorrichtung 3 ist in der Regel zur Durch-
führung verschiedener Wartungsarbeiten ausgelegt
und fährt entlang einer Vielzahl gleichartiger, nebenein-
ander angeordneter Arbeitsstellen.
[0030] Im Mündungsbereich der Eintrittsmündung
200 des Saugrohres 20 befindet sich eine Fadenrück-
haltevorrichtung 8. Gemäß dem in den Abbildungen,
insbesondere in Fig. 3, gezeigten Ausführungsbeispiel
ist diese als Klemmvorrichtung ausgebildet und weist
ein steuerbares Klemmelement 80 auf, das in einer im
Saugrohr 20 vorgesehenen Führung 81 beweglich ge-
führt ist, 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. Gemäß den Fig.
1 und 2 ist die Haltevorrichtung 84 als Gehäuse ausge-
bildet und trägt auch die Eintrittsmündung 200 des
Saugrohres 20. Die Spule 83 ist mittels einer Steuerlei-
tung 90 steuermäßig 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 übergeordneten, nicht
gezeigten Steuervorrichtung verbunden.
[0032] An dieser Stelle sei angemerkt, dass aus
Gründen der Übersichtlichkeit der Abbildungen wegen
in den Fig. 2 und 4 auf die Darstellung des Halters mit
der Fadenführung 21 verzichtet wurde, obwohl diese
Elemente auch bei den dort gezeigten Ausbildungen in
dieser oder einer anderen Form vorgesehen sind.
[0033] Für den Antrieb der Leerhülse H und später für
die sich bildende Spule (nicht gezeigt) ist eine in Rich-
tung des Pfeiles f1 antreibbare Spulwalze 43 vorgese-
hen (Fig. 1), vor welcher sich eine Changierstange 44
mit je einem als Selbsteinfädler ausgebildeten Chan-
gierfadenführer 45 pro Spulvorrichtung 4 befindet, um
den Faden F nach erfolgter Übergabe an die Leerhülse
H aufnehmen und zur Bildung einer Spule changierend
verlegen zu können.
[0034] Auf dem Spularm 40, der den Hülsenteller 400
mit der Fangvorrichtung 47 trägt, ist eine gegenüber der
rotierenden Fangvorrichtung 47 ortsfeste Faden-
schneidvorrichtung 6 angeordnet, die in Fig. 2 besser
zu erkennen ist. Die Fadenschneidvorrichtung 6 besitzt
bei dem dargestellten Ausführungsbeispiel eine Klinge
60 mit einer Fadenschneidkante 600. Die Klinge 60 ist
außerhalb 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 Distanzstük-
kes 61 am Spularm 40 befestigt ist.
[0035] Während der Schab- und Reibbewegung des
Fadens F auf der Fadenschneidkante 600 während des
Schneidvorganges setzen sich im Faden F enthaltene
Bestandteile - einschließlich Mikroteilen - insbesondere
infolge von Avivage u. dgl., mit der Zeit an der Klinge 60
sehr hartnäckig fest. Diese an der Fadenschneidvor-
richtung 600 haftenden Bestandteile führen mit der Zeit
zu einer Abstumpfung der Fadenschneidkante 600 der
Klinge 60 oder Schneide der Fadenschneidvorrichtung
6, was den Wirkungsgrad der Fadenschneidkante 600
allmählich so weit reduzieren kann, dass deren Funkti-
onssicherheit nicht mehr gewährleistet ist.
[0036] Während der sich in bezug auf die Fangvor-
richtung 47 auf der der Leerhülse H zugewandte Faden-
abschnitt F' ungehindert auf die neu eingelegte Leerhül-
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

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 Störungen und Beschädigungen führen
kann. Darüber 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 spätestens bei der Weiterver-
arbeitung des auf eine solche Spule aufgewickelten Fa-
dens eine Störung provoziert.
[0037] Nachdem eine Leerhülse 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 Leerhülse 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 f2 angetrieben. Da die beiden
Hülsenteller 40 und 41 bewegungsschlüssig mit der auf
der Spulwalze 43 aufliegenden Leerhülse 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 übli-
cher Weise mit Hilfe der erwähnten Wartungsvorrich-
tung 3 angesponnen und in an sich üblicher 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 über die Fadenführung 21 in die Eintrittsmün-
dung 200 des erwähnten Saugrohres 20 ein- und durch
diese laufend abgeführt. 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 Fadenführung 21 zur Eintrittsmün-
dung 200 des Saugrohres 20 im wesentlichen parallel
zur Achse der Leerhülse H und damit im wesentlichen
auch senkrecht zur Umlaufbahn der Fanghaken 470 er-
streckenden Fadenabschnitt ergreift.
[0039] Bei der Rotation des Hülsentellers 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 Leerhülse
H zugewandten Seite befindet, aufgrund der an sich be-
kannten Ausbildung des Hülsentellers 400 zwischen
Segmenten 401, welche die Leerhülse H teilweise über-
ragen und vom Hülsenteller 400 getragen werden, und
der Umfangsfläche der Leerhülse H eingeklemmt und
dadurch gesichert. Sodann gelangt der laufend der
Leerhülse H mit Hilfe der Abzugswalzen 11, 12 zuge-
führte Faden F in die Klemmlinie L zwischen der Leer-
hülse H und der Spulwalze 43 und wird fortan auf die
Leerhülse H aufgewickelt. Aufgrund der Aufwindespan-
nung, die durch die im Vergleich zur Umfangsgeschwin-
digkeit der Abzugswalzen 11 und 12 höhere Umfangs-
geschwindigkeit der Leerhülse H erzeugt wird, läuft der
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von der Offenend-Spinnvorrichtung 1 nachgelieferte
Faden F in Richtung Mitte der Leerhülse H, sofern er
nicht vorübergehend durch eine Rückhaltevorrichtung
46 zur Bildung einer Reservewicklung hieran gehindert
wird. Der zur Mitte der Leerhülse H wandernde Faden-
abschnitt F' gelangt auf diese Weise in den Changier-
bereich des Changierfadenführers 45, so dass der von
der Offenend-Spinnvorrichtung 1 abgezogene Faden F
von nun an auf die Leerhülse H aufgewickelt wird und
eine Spule (nicht gezeigt) bildet.
[0040] In zeitlicher Abstimmung mit der Übergabe des
von der Vorlegevorrichtung 2 gehaltenen Fadens F an
die Fangvorrichtung 47 gibt die Steuervorrichtung 9 ein
Steuersignal an die Spule 83 der Fadenrückhaltevor-
richtung 8, welche nun bewirkt, dass die auf den Faden
F einwirkende Rückhaltekraft erhöht wird im Vergleich
zu jener Rückhaltekraft, die bisher durch den im Saug-
rohr 20 herrschenden Unterdruck erzeugt wurde. Die
Erhöhung der Rückhaltekraft 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 Eintrittsmündung
200 des Saugrohres 20 erstreckt.
[0041] Dieser Fadenabschnitt F" wird während des
Umlaufes des Fanghakens 470 über die Fadenschneid-
kante 600 und an dieser entlang gezogen, wodurch der
Faden F durchtrennt wird. Während 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 Möglichkeit, während des Schneidens nachzuge-
ben, so dass der zu durchtrennende Fadenabschnitt
F" der Fadenschneidvorrichtung 6 in gestrafftem Zu-
stand präsentiert wird, was zu einer hohen Schneidsi-
cherheit führt.
[0042] In zeitlicher Abstimmung mit dem Durchtren-
nen des Fadens F wird die Spule 83 der Fadenrückhal-
tevorrichtung 8 erneut durch die Steuervorrichtung 9 an-
gesteuert, woraufhin die Spule 83 das Klemmelement
80 in seine Fadenfreigabestellung zurückzieht. Hier-
durch wird der abgetrennte Fadenabschnitt
F" freigegeben und durch das Saugrohr 20 abgeführt.
Die Vorlegevorrichtung 2 wird nun nicht mehr benötigt
und deshalb aus dem Bereich der Fangvorrichtung 47
entfernt.
[0043] Selbst wenn die Klinge 60 nach längerem 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 Durchreißens erfol-
gen. Unabhängig davon, ob der Faden F nun durch
Schneiden oder Reißen 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

durchgeführten Wartungsarbeiten durch Weiterfahren
der Wartungsvorrichtung 3 bis in die benachbarte Ar-
beitsstelle oder sogar noch weiter erstrecken und dort
zu sofortigen oder späteren Störungen führen könnten.
[0044] Es versteht sich von selbst, dass die beschrie-
bene Vorrichtung und das geschilderte Verfahren nicht
auf das obige Ausführungsbeispiel eingeschränkt sind,
sondern im Rahmen der vorliegenden Erfindung in viel-
fältiger Weise abgewandelt werden können, indem bei-
spielsweise einzelne Merkmale durch Äquivalente aus-
getauscht werden oder indem diese Merkmale und/oder
ihre Äquivalente in anderen Kombinationen Anwendung
finden. So ist es prinzipiell möglich, die steuerbare Fa-
denrückhaltevorrichtung 8 an beliebiger Stelle auf der
dem Saugrohr 20 zugewandten Seite der Faden-
schneidvorrichtung 6 anzuordnen. Diese kann auch völ-
lig unabhängig vom Saugrohr 20 gelagert sein, bei-
spielsweise am Spularm 40. Es ist zweckmäßig, diese
Fadenrückhaltevorrichtung 8 in größtmöglicher Nähe
von der Fadenschneidvorrichtung 6 anzuordnen. Außer
einer Anordnung am Spularm 40 oder am Saugrohr 20
ist auch eine Anordnung der Fadenrückhaltevorrichtung
8 im Bereich zwischen dem Spularm 40 und der Ein-
trittsmündung 200 des Saugrohres 20 möglich und kann
beispielsweise vor seiner Eintrittsmündung 200 durch
das Saugrohr 20 getragen werden.
[0045] Statt der beschriebenen Ausführung der Fa-
denrückhaltevorrichtung 8 und statt der Betätigung ei-
ner im Saugrohr 20 vorgesehenen Klemme (Klemmele-
ment 80) kann auch vorgesehen werden, dass der im
Saugrohr 20 zur Wirkung kommende Unterdruck für die
Dauer des Durchtrennens des Fadens F erhöht wird. Al-
lerdings ist in der Regel eine mit einem steuerbaren
Klemmelement 80 arbeitende Lösung vorteilhafter, da
die Rückhaltewirkung genau definiert ist, während bei
einem pneumatischen Rückhalten des Fadenabschnit-
tes F" ein Flattern und Nachgeben des Fadens F nicht
völlig ausgeschlossen werden kann.
[0046] Um ein solches Flattern und Nachgeben des
Fadens F mit Sicherheit auszuschließen, 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" zuläßt, der nun zwischen
der Innenwand 201 des Saugrohres 20 und dem Klem-
melement 80 geklemmt wird. Dies hat den Vorteil, dass
der durch den im Saugrohr 20 wirkenden Unterdruck ge-
haltene Fadenabschnitt F" keinem wesentlichen Unter-
druck ausgesetzt ist und somit auch nicht an der Ein-
trittsmündung 200 des Saugrohres 20 springen oder
flattern und somit auch nicht zu instabilen Verhältnissen
während des Durchtrennens des Fadens F führen kann.
[0047] Zur Erhöhung des Anpressdruckes des zu
durchtrennenden Fadens F kann vorgesehen werden,
dass während der Schneidphase das Saugrohr 20 eine
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zusätzliche Bewegung ausführt, durch die der durch das
Klemmelement 80 zurückgehaltene Faden F sowohl an
der Eintrittsmündung 200 des Saugrohres 20 als auch
an der Fadenschneidkante 600 eine noch größere Um-
lenkung erfährt und vor allem auch mit einem noch hö-
heren Anpressdruck an der Fadenschneidkante 600 an-
liegt. Auf diese Weise wird die Schneidsicherheit der Fa-
denschneidvorrichtung 6 erheblich erhöht.
[0048] Wie bereits ausgeführt, ändert die Faden-
schneidkante 600 mit der Zeit ihr Schneidverhalten. Die-
se allmähliche Herabsetzung der Schneidqualität lässt
sich schlecht kontrollieren, da auch bei schlechter wer-
dender Schneidqualität ein Trennvorgang immer noch
durchgeführt wird aufgrund des Tatbestandes, dass die
in der Vorlegevorrichtung 2 angeordnete Rückhaltevor-
richtung 8, evtl. in Verbindung mit einer zusätzlichen Be-
wegung des Saugrohres 20, den zu durchtrennenden
Faden F gespannt hält, wodurch trotz einer nicht mehr
einwandfrei schneidenden Fadenschneidkante 600 der
Faden F zumindest durch Reißen durchtrennt wird.
[0049] Um die Zeit bis zum Durchreißen des Fadens
F bei nicht einwandfrei arbeitender Fadenschneidvor-
richtung 6 zu verkürzen, kann im Mündungsbereich des
Saugrohres 20 eine Fadentrennvorrichtung 23 (Fig. 4)
angeordnet sein. Diese wird gemäß dem gezeigten
Ausführungsbeispiel durch die Kante der Eintrittsmün-
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 mißlingen, so kann bei Auftreten ei-
ner durch die Fadenschneidvorrichtung 6 bewirkten
Schneidstörung durch eine derartige zusätzliche Fa-
dentrennvorrichtung 23 ein von der Fadenschneidvor-
richtung 6 unabhängiger Fadentrennvorgang ausgelöst
werden, wobei das Durchtrennen des Fadens F in Ab-
hängigkeit von der Fadenspannung des sich in das
Saugrohr 20 hineinerstreckenden Fadenabschnittes
F" durchgeführt wird, noch bevor dieser aufgrund der
hohen Zugspannung durch Zerreißen durchtrennt wird.
[0051] Alternativ kann vorgesehen sein, dass eine
derartige Fadentrennvorrichtung 23 nicht durch die Ein-
trittsmündung 200 des Saugrohres 20 gebildet wird,
sondern durch ein anderes, vor dieser Eintrittsmündung
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 benötigt, son-
dern das Durchtrennen des Fadens F allein aufgrund
des Anlagedruckes bewirkt.
[0052] Selbst wenn diese Kante an der Eintrittsmün-
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-

satzbewegung des Saugrohres 20 mit dem geklemmten
Fadenabschnitt F", vorgesehen werden, dass dieser
Fadenabschnitt F" an dieser Kante zumindest durch
Zerreißen durchtrennt wird.
[0053] Da sich das Saugrohr 20 mit seiner Eintritts-
mündung 200 während der Fadenübergabe an die
Fangvorrichtung 47 und während des Durchtrennens
des Fadens F mit Hilfe der Fadenschneidvorrichtung 6
in dessen Nähe befindet, werden selbst dann, wenn das
Durchtrennen des Fadens F mit Hilfe der von der Fa-
denschneidvorrichtung 6 unabhängigen Fadentrenn-
vorrichtung 23 durchgeführt werden muss, Fadenenden
erzielt, die nicht wesentlich länger sind als jene, die bei
einem einwandfreien Arbeiten der Fadenschneidvor-
richtung 6 erzeugt werden.
[0054] Um feststellen zu können, ob der Faden F ein-
wandfrei geschnitten oder durch Reißen durchtrennt
wird, kann der sich von der Fadenschneidvorrichtung 6
zum Saugrohr 20 erstreckende Fadenabschnitt
F" überwacht werden. Hierzu kann die zuvor beschrie-
bene Vorrichtung gemäß Fig. 4 durch eine Fadenüber-
wachungseinrichtung 91 ergänzt werden, welche mit
Hilfe einer Steuerleitung 912 mit der Steuervorrichtung
9 verbunden ist. Die Fadenüberwachungseinrichtung
91 wird bei dem gezeigten Ausführungsbeispiel durch
eine am Außenumfang des Saugrohres 20 angeordnete
Fahne 910 einerseits und eine Spule 911 andererseits
gebildet. Außerdem ist vorgesehen, dass das Saugrohr
20 in geeigneter Weise querelastisch ausgebildet oder
gelagert ist. Zu diesem Zweck ist bei dem gezeigten
Ausführungsbeispiel ein Zwischenabschnitt des Saug-
rohres 20 als elastischer Schlauch 202 ausgebildet.
[0055] Wenn ein zu durchtrennender Faden F der Fa-
denschneidvorrichtung 6 zugeführt wird, so erhöht sich
zunächst 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 Eintrittsmündung
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 geringfügig sind, dass der gestraffte Zu-
stand des zu durchtrennenden Fadenabschnittes F"
nicht beeinträchtigt wird. Treten jedoch Funktionsstö-
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 schließlich, dass das Saugrohr
20 der auf es einwirkenden Spannung so weit folgt, dass
die Fadenüberwachungseinrichtung 91 anspricht und
diese Querbewegungen des Saugrohres 20 registriert,
da die Fahne 910 in der Spule 911 eine entsprechende
Spannung indiziert. Über die Steuerleitung 90 gelangt
somit ein entsprechendes Signal an die Steuervorrich-
tung 9.
[0056] Je nach Anordnung der Spule 911 gegenüber
der Eintrittsmündung 200 des Saugrohres 20 im Hin-
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blick auf die Umlenkrichtung für den Fadenabschnitt F"
ändert 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
Auslösen einer vorgegebenen Funktion seitens der
Steuervorrichtung 9 führt.
[0057] Es versteht sich von selber, dass statt der zu-
vor beschriebenen Ausbildung einer Fadenspannungs-
messeinrichtung eine hiervon abweichende Ausbildung
möglich ist, beispielsweise in Form eines an sich übli-
chen Messbügels, wobei dieser vom Saugrohr 20 un-
abhängig ausgebildet und angeordnet sein kann.
[0058] Die zuvor beschriebene Fadenüberwachungs-
einrichtung 91 kann auch als Anwesenheitsfühler aus-
gebildet sein. Da jedoch ein Anwesenheitsfühler 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 Fadenüberwa-
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-
senheitsfühler mißt, damit die Steuervorrichtung 9 in
Abhängigkeit von dieser Zeit entsprechende Funktio-
nen auslösen kann, wie dies später noch näher be-
schrieben wird.
[0059] Da eine fehlerhafte Arbeitsweise der Faden-
schneidvorrichtung 6 auf eine Verunreinigung der Fa-
denschneidkante 600 zurückzuführen sein könnte, ist
bei dem gezeigten Ausführungsbeispiel die Steuervor-
richtung 9 über eine Steuerleitung 920 mit einem Steu-
erventil 92 für eine Reinigungsvorrichtung 7 verbunden.
Diese ist bei dem gezeigten Ausführungsbeispiel in der
Wartungsvorrichtung 3 gelagert und kann bei Bedarf,
beispielsweise nach jedem mißlungenen Schneidver-
such der Fadenschneidvorrichtung 6, durch Anforde-
rung durch die Steuervorrichtung 9 der Fadenschneid-
kante 600 der Fadenschneidvorrichtung 6 zur Durchfüh-
rung einer Reinigung der Klinge 60 zugestellt werden.
Gemäß dem in Fig. 4 dargestellten Ausführungsbeispiel
ist die Reinigungsvorrichtung 7 pneumatisch ausgebil-
det und weist eine Druckluftdüse 70 auf. Diese ist so
angeordnet und orientiert, dass ein Druckluftstrahl, wel-
cher die Druckluftdüse 70 in Richtung des Pfeiles f3 ver-
lässt, 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 Störungen beim Durchtrennen des Fa-
dens F auftreten, so meldet die Fadenüberwachungs-
einrichtung 91 diese an die Steuervorrichtung 9, von
welcher entsprechende Steuerimpulse der Auswerte-

vorrichtung 93 zugeleitet werden, in welcher diese Im-
pulse gezählt werden. Die Auswerteeinrichtung 93 ist
einstellbar und besitzt zu diesem Zweck ein Einstellfeld
930. Wird ein mit Hilfe des Einstellfeldes 930 zuvor fest-
gelegter Zählerstand für gemeldete Schneidfehler er-
reicht, so aktiviert die Auswerteeinrichtung 93 die Steu-
ervorrichtung 9, welche dann eine oder mehrere vorbe-
stimmte Aktivitäten oder Funktionen auslöst. Die Steu-
ervorrichtung 9 kann für die Festlegung derartiger aus-
zulösender Funktionen ebenfalls einstellbar sein und
ein entsprechendes Einstellfeld 900 aufweisen oder ei-
ne andere Dateneingabe ermöglichen, beispielsweise
mit Hilfe einer CD-ROM oder dgl..
[0062] Gemäß 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 ordnungsgemäß hat ausführen kön-
nen, ausgelöst werden.
[0063] Mittels einer Steuerleitung 950 kann auch eine
Anzeigevorrichtung 95 angesprochen werden, welche
diese Anzahl von Fehlfunktionen anzeigt, evtl. auch
noch in Abhängigkeit von der Produktionsdauer, damit
die Bedienungsperson nachvollziehen kann, ob sich der
Zustand der Fadenschneidvorrichtung 6 verschlechtert
hat oder nicht. Natürlich 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] Schließlich ist in Figur 5 ein Saugrohr 20 einer
erfindungsgemäßen Vorlegevorrichtung 2 mit einigen
zugehörigen Bauteilen in einer Seitenansicht gezeigt.
Zur Verdeutlichung der Ausführungsform wurde auf ei-
ne zeichnerische Darstellung der übrigen zur Vorlege-
vorrichtung 2 zugehörigen Bauteile verzichtet.
[0065] Der Faden F tritt zunächst durch die Eintritts-
mündung 200 in das Saugrohr 20 ein. An das Saugrohr
20 schließt sich der Schlauch 202 an. In der gezeigten
Ausführungsform ist der Schlauch 202 als flexibler Un-
terdruckschlauch ausgebildet. Die Festigkeit der
Schlauchwände ist dabei groß genug, um die durch den
im Inneren herrschenden Unterdruck entstehenden
Kräfte aufzunehmen und nicht einzufallen. Bei angeleg-
tem Unterdruck behält der Schlauch 202 daher weitge-
hend seine Querschnittsform bei. Der Verlauf des
Schlauchs 202 ist durch eine Schlauchwindung 203 ge-
prägt, 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 Strömungsquerschnitt des Schlauchs
202 durch Zustellung eines Stempels 961 wahlweise
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verkleinert oder vergrößert werden. Hierzu ist die Stell-
vorrichtung 96 über eine Steuerleitung 960 mit der Steu-
ervorrichtung 9 verbunden. Ebenfalls steuermäßig mit
der Steuervorrichtung 9 verbunden ist eine Unterdruck-
quelle 97, die über eine Steuerleitung 970 angeschlos-
sen ist. Der Rückhaltevorgang des Fadens F läuft dann
wie folgt ab. Zunächst wird der Faden F mittels des
durch die Unterdruckquelle 97 erzeugten Luftstroms in
den Schlauch eingesaugt. Das lose Fadenende durch-
läuft dabei auch die Schlauchwindung 203 bis es
schließlich schließlich hinter der Stellvorrichtung 96 an-
gekommen ist. Wird der Faden F nun im Bereich der
Eintrittsmündung 200 mit einer Zugkraft beaufschlagt,
so hält ihn einerseits die durch den Luftstrom im
Schlauch 202 erzeugte Saug- bzw. Haltekraft in seiner
Lage. Zusätzlich wird der Faden F aber auch durch die
zwischen ihm und der Schlauchinnenwand 201 entste-
hende Reibkraft gehalten. Hierdurch ist es möglich mit
einer relativ kleinen Saug- bzw. Haltekraft, z. B. im Be-
reich der Stellvorrichtung 96 eine insgesamt viel größe-
re Rückhaltekraft im Bereich der Eintrittsöffnung 200 zu
erzeugen. Zum Herausziehen muß dann lediglich die
vom Luftstrom auf den Faden F ausgeübte Saugkraft
aufgehoben werden. Die Saugkraft kann andererseits
bei Bedarf, z. B. für die Zeitdauer des Schneidvorgangs,
auch erhöht werden, um so eine besonders sichere
Rückhaltung zu gewährleisten. Einerseits kann dies
durch eine erhöhte 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 benötigter Rückhaltekraft und
verwendetem Fadenwerkstoff, kann es sinnvoll sein,
mehr oder weniger glatte Werkstoffe für den Schlauch
202 zu verwenden. Ebenfalls denkbar ist es die Anzahl
der Windungen zu erhöhen oder zu verkleinern, um die
Reibkräfte zu variieren. Ausführungsformen mit einer
Windungszahl von 0,5 bis 3 sind hierbei besonders vor-
teilhaft.
[0066] Die gezeigte schlauchförmige Ausbildung des
Umlenkkörpers hat den Vorteil, daß der Faden durch
den Unterdruck automatisch eingesaugt werden kann.
Denkbar sind aber auch andere Ausführungsformen,
bei denen der Faden beispielsweise über eine Walze
gewickelt wird, bevor ihn die Luftströmung und damit die
Saugkraft erfaßt.
[0067] Dem Fachmann wird deutlich, daß die vorlie-
gende Erfindung nicht auf die dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiele beschränkt ist. Es sind vielmehr zahlrei-
che Abwandlungen der Erfindung im Rahmen der Pa-
tentansprüche möglich. Insbesondere im Hinblick auf
die möglichen zahlreichen geometrischen und tribologi-
schen Ausführungsformen der Reibflächen trifft dies zu.
Aber auch auf die Erzeugung der Saug- bzw. Haltekraft,
die durch Unterdruck, aber auch in mechanischer Weise
möglich ist.

Patentansprüche

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 zugeführt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abstimmung
mit der Zuführung des Fadens zur Fadenschneid-
vorrichtung zumindest für die Dauer des vorzuneh-
menden Schneidvorganges die Rückhaltekraft auf
den sich in das Saugrohr erstreckenden Faden er-
höht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erhöhung der Rückhaltekraft
der Faden im Saugrohr oder in dessen Nähe für die
Dauer des Schneidvorganges geklemmt und so-
dann für das Abführen des abgetrennten Fadenab-
schnittes wieder freigegeben wird.

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

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

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der sich von
der Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr erstrek-
kende Faden überwacht und bei Auftreten einer
festgestellten Schneidstörung eine vorgegebene
Funktion ausgelöst wird.

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

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstörung im Bereich des Saugrohres
ein weiterer, von dem durch die Fadenschneidvor-
richtung durchzuführenden Schneidvorgang unab-
hängiger Fadentrennvorgang ausgelöst wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere
Fadentrennvorgang in Abhängigkeit von der Span-
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nung des sich von der Spulvorrichtung ins Saugrohr
erstrekkenden Fadens ausgelöst wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstörung ein Alarm und/oder ein Still-
setzen der betroffenen Arbeitsstelle ausgelöst wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstörung in zeitlicher Abstimmung mit
dem mißlungenen Schneidversuch ein Reinigen
der Schneidvorrichtung ausgelöst wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhö-
hung der Rückhaltekraft mittels Reibungskraft aus-
geübt wird.

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

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
schlingung helixförmig ausgebildet wird.

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

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erhö-
hung der Rückhaltekraft die Länge der Umschlin-
gung vergrößert wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erhö-
hung der Rückhaltekraft ein Volumenstrom eines
vom Unterdruck abgesaugten Luftvolumens erhöht
und/oder ein Strömungsquerschnitt verringert wird

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

29. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Un-
terdruckschlauch helixförmig ausgebildet ist.

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Anlagefläche des Fadens am Körper und
dem Faden selbst ein Reibungskoeffizient vorliegt,
der ausreichend groß ist, so daß der Faden beim
Schneiden sicher arretiert ist.

31. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
lagefläche des Körpers aufgerauht ist.

32. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
höhung der Rückhaltekraft eine Steuerungsvorrich-
tung den durch den Unterdruck hervorgerufenen
Volumenstrom zumindest während des Schneid-
vorgangs erhöht.

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
höhung der Rückhaltekraft die Steuerungsvorrich-
tung mittels einer Stellvorrichtung den Strömungs-
querschnitt im Bereich des Fadens zumindest wäh-
rend des Schneidvorgangs verringert.
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