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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fade-
nendeaufldsung flr einen Spleiler, einen Spleiller sowie
ein Computerprogramm zur Steuerung eines solchen
Verfahrens.

[0002] Derartige Fadenendeauflésungsvorrichtungen
in Verbindung mit SpleilRern sind seit langem bekannt,
z.B. aus der DE4420979A1. Dabei handelt es sich bei
einem SpleiBer um eine Vorrichtung zur Verbindung
zweier Fadenenden, wobei hier und im Folgenden unter
einem Faden stets ein aus miteinander verdrillten Ein-
zelfasern bestehendes Gebilde gemeint sein soll.
[0003] Vor der eigentlichen Verbindung miissen dazu
die Fadenenden zunachst vorbereitet werden. D.h., der
Faden wird zun&chst durch eine Schneidvorrichtung des
Spleilers definiert abgelangt, wonach dann die Faden-
drehung am Fadenende auf einer gewissen Lange durch
Ruckdrehen aufgelést wird, was typischerweise durch
pneumatisches Auflésen der Fadendrehung in einem
speziellen Aufldseréhrchen des Spleillers geschieht. Da-
zu wird das Fadenende nach dem Abldngen zunachst
durch eine Saugstrdomung in das Réhrchen eingesogen,
um sodann darin mittels einer im Inneren des Auflése-
réhrchens herrschenden und auf das Fadenende wirken-
den Auflésestrdomung die Fadendrehung zu beseitigen
und lose Fasern wegzublasen, so dass man ein soge-
nanntes aufgeldstes Fadenende mit mdéglichst vielen pa-
rallel liegenden Fasern erhalt, die mit den Fasern des zu
verbindenden anderen Fadenendes dann, typischerwei-
se wieder pneumatisch, gespleif3t werden kdnnen.
[0004] Das Aussehen und die Qualitateiner Spleilver-
bindung hé&ngen u.a. stark von der Fadenendeauflésung
ab. Erst bei einer optimalen Auflésung ergeben sich Fa-
denverbindungen, deren Aussehen und Festigkeit sich
nicht wesentlich vom Gibrigen Faden unterscheiden. Eine
optimale SpleilRverbindung ist beispielsweise nur dann
zu erreichen, wenn die Fadenenden in einer Form und
in einer Lange vorbereitet werden, die auf die jeweiligen
Garnparameter des Fadens abgestimmt sind.

[0005] Um das Fadenende zuverlassig in ein Auflése-
réhrchen einzusaugen, genlgt es bei vielen Garnarten,
deren Faden eine gewisse Flexibilitat, d.h. Biegsamkeit
besitzen, wenn irgendein Teil des Fadens sich beim Ab-
langen im Einzugsbereich des Aufléserdhrchens befin-
det. D.h., wenn spatestens kurz nach dem Abléangen des
Fadens die Saugstromung an das Aufléseréhrchen an-
gelegt wird, gentgt diese in solchen Féllen, den Faden
anzusaugen und schlieRlich mit dem Fadenende voran
im Aufléseréhrchen zu positionieren. In diesen Fallen be-
wirkt die Saugstromung typischerweise, dass derim Ein-
zugsbereich des Aufléserdhrchens befindliche Teil des
Fadens sich in Richtung des Inneren des Aufléserdhr-
chens zu bewegen beginnt, wobei er zunachst eine in
Richtung des Inneren des Aufléseréhrchens sich bewe-
gende Schlaufe bildet. Beim weiteren Hineinziehen der
Schlaufe ins Aufléserdhrchen gleitet schlieRlich das Fa-
denende auch ins Aufléserdrchen, bis sich die Schlaufe
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auflést und der Faden mitdem Fadenende voran ins Auf-
lI6serbhrchen eingesogen ist.

[0006] Insbesondere bei weniger flexiblen, also eher
biegesteifen Garnen ist der soeben beschriebene Pro-
zess jedoch oft nicht erfolgreich oder lasst sich nicht in
zufriedenstellender Weise mit der Auflésestrémung im
Aufléserdhrchen kombinieren. So ist es zum einen még-
lich, dass ein Garn derart biegesteif ist, dass die in der
Praxis Ublichen Starken der Saugstrémung gar nicht fiir
eine Schlaufenbildung ausreichen, so dass der Faden
Uberhaupt nicht eingesogen werden kann. Andererseits
kann bei manchen Garnen durch eine genligend starke
Saugstrdmung zwar ein Einsaugen erreicht werden, die-
se Saugstréomungen verhindern dann aber oft anschlie-
Rend eine optimale Auflésung.

[0007] Um Letzteres zu verstehen, muss darauf hin-
gewiesen werden, dass Saug- und Aufldsestrémung
nicht unabhangig voneinander sind. So werden Ublicher-
weise im Aufldserdhrchen nur einheitliche Diisen einge-
setzt, d.h., ins Aufléseréhrchens wird dabei nur durch
eine oder mehrere gleichartig angeordnete Dlsen der-
artig ein Medium, d.h. bevorzugt Luft oder alternativ auch
mit Wasser versetzte Luft, eingeblasen, dass vor dem
Aufléserdhrchen, d.h. an seiner dem Faden zugewand-
ten Seite, ein ins Aufldserdhrchen gerichteter Sog ent-
steht, wahrend im Aufldser6hrchen zum einen ein die
Fadendrehung auflésender Wirbel entsteht, der aber
gleichzeitig weiter ins Innere des Aufldseréhrchens, d.h.,
auf das Faden abgewandte Ende des Aufléseréhrchens
hin gerichtetist, um einerseits die Saugstrémung vordem
Aufléserdhrchen zu gewahrleisten und andererseits die
bei der Fadenendeauflésung ausgeldsten Fasern durch
das dem Faden abgewandte Ende des Aufléseréhrchens
abzutransportieren. Aber selbst wenn man verschieden-
artige Dusen fur das Aufléserdhrchen vorsieht, lassen
sich Saug-und Auflésestrdmung nicht véllig entkoppeln,
da z.B. die Saugstrémung letztendlich immer einen Sog
in Richtung des dem Faden abgewandten Endes des
Aufléserdhrchens bewirken muss, die auf jeden Fall auch
aufdenim Aufléseréhrchen befindlichen Teil des Fadens
und damit auf dessen Auflésung Einfluss nimmt.

[0008] D.h.,im Ergebnis hat die Saugstrémung immer
auch einen gewissen Effekt auf die Fadenendeaufldsung
und kann daher nicht beliebig eingestellt werden, um die
Biegesteifheit des einzusaugenden Fadens in jedem Fall
zu Uberwinden.

[0009] Um einzuverlassiges Einsaugen insbesondere
auch biegesteiferer Garne zu gewahrleisten, schlug die
bereits genannte DE 4420979 A1 daher vor, die Schneid-
vorrichtung in unmittelbarer Nahe der Miindung des Auf-
|I6serdhrchens anzuordnen. Insbesondere wenn man
das Aufléseréhrchen dann noch zuséatzlich in Richtung
der Schneidvorrichtung neigt, kann man dann in vielen
Fallen auch biegesteifere Garne zufriedenstellend ein-
saugen.

[0010] Wahrend diese Losung fir biegesteifere Garne
durchaus ihre Berechtigung hat, so bringt die unmittel-
bare Nachbarschaft von Schneidvorrichtung und Auflo-
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seréhrchen auch Nachteile mit sich. So schrankt diese
unmittelbare Nachbarschaft natirlich die konstruktive
Freiheit in der Anordnung der Bauteile des Spleil3ers er-
heblich ein. Auch ist es konstruktiv iiberhaupt nicht mog-
lich, Schneidvorrichtung und Aufléseréhrchen beliebig
nah zueinander zu bringen, da das Aufléserdhrchen ja
als Hohlraum innerhalb eines Materialblocks angebracht
werden muss, dem die Schneidvorrichtung bestenfalls
benachbart sein kann. Auf jeden Fall liegt das Fadenen-
de auBerhalb der Miindungséffnung des Aufléserdhr-
chens und das Einsaugen erfordert also doch eine, wenn
auch nur geringe, Schlaufenbildung des Fadens fiir den
Einsaugvorgang, was dazufiihren kann, dass besonders
biegesteife Garne auch mit diesem Verfahren nicht wirk-
lich zuverlassig eingesogen werden kdnnen.

[0011] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Fadenendeauflésung fir ei-
nen SpleilRer anzugeben, das die beschriebenen Proble-
me zumindest vermindert und insbesondere das zuver-
lassige Einsaugen auch biegesteiferer Faden in ein Auf-
lI6serbhrchen gestattet, ohne dem Spleifler starke kon-
struktive Beschrankungen bei Wahl und Zusammenbau
seiner Bauteile aufzuerlegen.

[0012] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
gemal dem Anspruch 1 zur Fadenendeauflésung fir ei-
nen Spleiler (10) mit den Schritten:

(i) Ablangen des Fadens durch eine Schneidvorrich-
tung des Spleilers, wobei sich der Faden im Ein-
zugsbereich eines Halte- und Aufléseréhrchens des
Spleilers befindet,

(ii) Spatestens nach dem Abléangen des Fadens An-
legen einer Saugstromung an das Halte- und Aufl6-
serohrchen,

(ii.A) Beférderung des Fadenendes in den Einzugs-
bereich des Halte- und Aufléseréhrchens mittels Zu-
rickziehen des Fadens durch eine Fadenriickzugs-
vorrichtung bei gleichzeitigem Halten des Fadens im
Einzugsbereich des Halte- und Aufléseréhrchens
durch die anliegende Saugstrémung,

(iii) Einsaugen des Fadenendes durch die am Halte-
und Aufldseréhrchen anliegende Saugstrdmung in
das Halte- und Aufldserohrchen,

(iv) Auflésung des Fadenendes durch eine im Halte-
und Aufldseréhrchen spatestens nun angelegte Auf-
l6sestrdmung,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fadenrlickzugsvorrichtung in Schritt (ii.A) das
Fadenende derartim Einzugsbereich des Halte- und Auf-
I6serbhrchens positioniert, dass die am Halte- und Auf-
lI6serdhrchen anliegende Saugstrémung den Faden mit
dem Fadenende voran ins Halte- und Aufléseréhrchen
einsaugt.

[0013] Die Aufgabe wird aber auch gelést durch einen
SpleiBer gemal dem Anspruch 8, wobei der Spleilier
eine Schneidvorrichtung, ein Halte- und Aufléseréhrchen
sowie eine Fadenriickzugsvorrichtung und mindestens
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eine Steuerungsvorrichtung aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidvorrichtung, das Halte- und Auflése-
réhrchen sowie die Fadenriickzugsvorrichtung konstruk-
tiv derart zueinander angeordnet sind und die Steue-
rungsvorrichtung derart eingerichtet ist, dass der Splei-
Rer im Betrieb das soeben beschriebene Verfahren zur
Fadenendeaufldsung ausfihrt.

[0014] Weiter wird die Aufgabe gelést durch ein Com-
puterprogramm gemaf dem Anspruch 9 fiir den soeben
beschriebenen SpleilRer, wobei die Steuerungsvorrich-
tung des Spleilers programmgesteuert ist, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass der Spleil3er, wenn das Computerprogramm aufder
Steuerungsvorrichtung lauft, im Betrieb das soeben be-
schriebene Verfahren zur Fadenendeaufldsung fiir den
Spleiler ausfihrt.

[0015] Im Gegensatz zum Stand der Technik verlangt
das vorgeschlagene Verfahren also nicht, dass sich das
Fadenende bereits beim Ablangen in unmittelbarer Nahe
des Aufléseréhrchens befindet, sondern es gentigt, dass
sich irgendein Teil des Fadens im Einzugsbereich eines
Aufléserdhrchens des Spleilders befindet.

[0016] Dabei ist es wichtig, die Saugstromung recht-
zeitig an das Aufléser6hrchen anzulegen, damit diese
den Faden in der Nahe des Aufléseréhrchens halten
kann. D.h., spatestens muss die Saugstrémung kurz
nach dem Ablangen des Fadens angelegt werden, um
zu verhindern, dass der Faden durch die Schwerkraft
nach unten fallt und den Einzugsbereich des Auflése-
réhrchens verlasst. Gunstigerist es aber, wenn die Saug-
strdbmung bereits beim Ablangen oder sogar schon vor
dem Ablangen angelegt wird. Im Ergebnis hat dadurch
im erfindungsgeméafen Verfahren das Aufléseréhrchen
jetzt nicht nur die Aufgabe, den Faden einzusaugen und
das Fadenende aufzulésen, sondern lbt zusatzlich noch
eine Haltefunktion auf den Faden bis zum Zeitpunkt des
Einsaugens aus, weswegen das Aufléseréhrchen in der
Anspruchsformulierung und im Folgenden auch treffen-
der als Halte- und Aufldserdhrchen bezeichnet wird.
[0017] Die Erfindung sieht also im Gegensatz zum
Stand der Technik nicht vor, dass das Fadenende un-
mittelbar nach Abléangen eingesogen wird, sondern die
Fadenriickzugsvorrichtung zieht zunachst den Faden
zurilick, wobei sich das Fadenende weg von der Schneid-
vorrichtung in Richtung des Halte- und Aufléseréhrchens
bewegt und die Saugstrémung dafir sorgt, dass der Fa-
den wahrend des gesamten Rickzugvorgangs im Ein-
zugsbereich des Halte- und Aufléserdhrchens verbleibt.
SchlieRlich néhert sich das Fadenende soweit dem Hal-
te- und Aufléserdhrchen an, dass die Saugstrémung es
ins Halte- und Aufléserdhrchen einsaugen kann, wobei
der Punkt der dazu notwendigen Annaherung des Fade-
nendes ans Halte- und Aufldseréhrchen von der Biege-
steifheit des Fadens abhangt.

[0018] Da die Erfindung also nach dem Abléangen des
Fadens eine Riickzugsbewegung des Fadenendes Rich-
tung Halte- und Aufléserdhrchen vorsieht, entfallt die im
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Stand der Technik geforderte Einschrénkung, dass
Schneidvorrichtung und Halte- und Aufléseréhrchen un-
mittelbar benachbart sein miissen, wodurch der Abstand
der Schneidvorrichtung und des Halte- und Aufléserdhr-
chens nach den Ubrigen Kriterien des Fadenendeaufl6-
sungs- und Fadenspleilprozesses frei optimiert werden
kénnen.

[0019] Da weiter die Riickzugsbewegung des Fade-
nendes nicht begrenzt ist, also auch bis zu dem Punkt
ausgefiihrt werden kann, in dem das Fadenende selbst
in den Mindungsbereich des Halte- und Aufléserdhr-
chens gelangt, kdnnen auch extrem biegesteife Faden
noch zuverlassig eingesogen werden, da bei dieser Po-
sitionierung des Fadenendes zum Einsaugen keine
Schlaufenbildung des Fadens mehr vorgenommen wer-
den muss, sondern der Einsaugvorgang sofort mit dem
Fadenende voran, also mit dem Fadenende in Richtung
des Inneren des Halte- und Aufléseréhrchens weisend,
beginnt.

[0020] Bei welcher Position des Fadenendes der Ein-
saugvorgang schlielich einsetzt, hangt dabei von der
Biegsamkeit des Fadens ab und ist fir die Zuverlassig-
keit des Einsaugens auch nicht von Bedeutung. Denn
wenn die Rickzugsbewegung im Extremfall immer bis
zu dem Punkt ausgefiihrt wird, an dem sich das Fade-
nende im Mindungsbereich des Halte- und Aufléserdhr-
chens befindet, wird der Einsaugvorgang stets erfolg-
reich sein. Sollte bei biegsameren Garnen der Einsaug-
vorgang namlich bereits vorher eingesetzt haben, so be-
wirkt ein weiteres Zuriickziehen lediglich, dass das Fa-
denende wieder etwas Richtung fadenseitiges Ende des
Halte- und Aufléseréhrchens transportiert wird, der Ein-
zugsbereich des Halte- und Aufldseréhrchens wird aber
auch in diesem Fall nie verlassen.

[0021] Allerdings ist ein solches ungewolltes Zuriick-
ziehen eines einmal eingesogenen Fadens nicht wiin-
schenswert, da dadurch die Einwirkzeit der Auflosestro-
mung auf das Fadenende beeinflusst wird, die wie oben
erwahnt, ihrerseits auch einen wichtigen Faktor flr eine
optimale Fadenendeaufldsung darstellt. Daher sieht die
Erfindung vorteilhafterweise vor, die Rickzugsbewe-
gung dann zu beenden, wenn der Faden eingesogen
wurde.

[0022] Wie gerade gesagt, istes alsoinsbesondere flr
héhere Biegesteifigkeiten vorteilhaft, wenn die Faden-
rickzugsvorrichtung in Schritt (ii.A) das Fadenende der-
art im Einzugsbereich des Halte- und Aufléserdhrchens
positioniert, dass die am Halte- und Aufléseréhrchen an-
liegende Saugstrémung den Faden mit dem Fadenende
voran ins Halte- und Aufléserdhrchen einsaugt.

[0023] Zur Optimierung der Fadenendeauflésung
selbst ist es, wie bereits angedeutet, wichtig, dass das
Fadenende bis zu einer bestimmten Position in das Hal-
te- und Aufléseréhrchen eingesogen wird, also ein Fa-
denstiick bestimmter Lange der Aufldsestrémung im Hal-
te- und Aufléserdhrchen ausgesetzt wird. Dazu sieht die
Erfindung in einer Weiterbildung vor, dass die Faden-
rickzugsvorrichtung den Faden nach Einsaugen des Fa-
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denendes wieder etwas freigibt, um ein tieferes Einsau-
gen ins Halte- und Aufléseréhrchen zu ermdglichen, bis
die optimale Fadenlange sich im Halte- und Aufléserdhr-
chen befindet.

[0024] Fuir manche Spleiliertypen bietet es sich dabei
an, im SpleilRer ohnehin bereits vorhandene Fadentrans-
portvorrichtungen als Fadenriickzugsvorrichtung zu nut-
zen. Hier istinsbesondere an die sogenannten Zubringer
zudenken, die in einem SpleilRer dazu dienen, die beiden
zu verbindenden Faden nach Vorbereitung ihrer Fade-
nenden weiter zurilickzuziehen, bis die Fadenenden im
SpleiRkanal mit einer optimalen Uberdeckungslange der
beiden Faden zu liegen kommen.

[0025] Alternativ kann die Fadenriickzugsvorrichtung
aber auch durch ein separates Bauteil realisiert werden,
das dann nur Aufgaben bei der Fadenendeaufldsung
Ubernimmt. Dies hat den Vorzug, dass die Bauteile fir
den Fadentransport bei Fadenendeauflésung und z.B.
bei Positionierung der Fadenenden im SpleiRkanal ge-
trennt voneinander optimiert werden kénnen, was bei
manchen Spleilertypen je nach geometrischer Anord-
nung der einzelnen Baugruppen des Spleil3ers von Vor-
teil sein kann.

[0026] Ein solches separates Bauteil flr den Faden-
transport bei Fadenendeauflésung sah z.B. auch die be-
reits erwahnte DE 4420979 A1 vor, die dieses Bauteil
Schlaufenbildner nannte und als konkrete Ausgestaltun-
gen einen Drehfligel, eine Fadenzugeinrichtung und ei-
ne pneumatische Einrichtung, d.h. konkret einen schlitz-
artig ausgebildeten, in Fadenlaufrichtung verlaufenden
Mundungsbereich einer Saugduse vorsah. Allerdings er-
kannte die DE 4420979 A1 nicht die erfindungsgemaRen
Einsatzmdglichkeiten eines solchen Schlaufenbildners,
sondern beschrankte sich darauf, vor dem Ablangen des
Fadens eine Fadenreserve in Form einer Schlaufe zu
bilden, die dann nach dem Ablangen und unmittelbaren
Einsaugen des Fadenendes dazu genutzt wurde, den
Faden weiter ins Halte- und Aufléseréhrchen einsaugen
zu lassen, um die aufzulésende Fadenldnge zu vergro-
Rern.

[0027] Idealerweise wiirde bei Einsatz eines separa-
ten Drehfligels als Fadenriickzugsvorrichtung dieser
den Faden im Gegensatz zur DE 4420979 A1 nicht in
unmittelbarer Nahe des Halte- und Aufléseréhrchens er-
greifen und zu einer Fadenreserveschlaufe verformen,
sondern man wirde ihn konstruktiv verandern, so dass
er die Schlaufe z.B. auf der dem Halte- und Aufléserdhr-
chen abgewandten Seite des SpleiRkanals bildet. Denn
bei einer wie in der DE 4420979 A1 beschriebenen Kon-
struktion des Drehfliigels bestande die Gefahr, dass bei
einem Ergreifen des Fadens in der Néhe des Halte- und
Aufléseréhrchens mit anschlieRendem Fadentransport
durch den Drehfligel weg vom Halte- und Aufléserdhr-
chen der Faden den Einzugsbereich des Halte- und Auf-
lI6seréhrchens verlassen wirde, wodurch die Saugstro-
mung des Halte- und Aufléserdhrchens ihre Haltefunkti-
on nicht mehr erfiillen kénnte.

[0028] Dieselbe Bemerkung gilt natrlich fiir jegliche
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Fadenriickzugsvorrichtung. D.h., jede Fadenriickzugs-
vorrichtung muss den Faden so ergreifen und bewegen,
dass der Faden den Einzugsbereich des Halte- und Auf-
lI6serdhrchens nicht verlasst. Dies kann z.B. dadurch ge-
schehen, dass die Fadenriickzugsvorrichtung den Fa-
den gar nicht vom Halte- und Auftéseréhrchen wegbe-
wegt, also dass die Bewegung des Fadens im Mun-
dungsbereich des Halte- und Aufléseréhrchens eine rei-
ne geradlinige Rickzugsbewegung des Fadens ist. Eine
solche Bewegung lasst sich, wie schon im vorigen Ab-
schnitt erwahnt, z.B. dadurch erreichen, dass man einen
Schlaufenbildner einsetzt, welcher die Schlaufe auf der
dem Halte- und Aufldseréhrchen abgewandten Seite des
SpleiBkanals bildet. Denn dann gibt der SpleiRkanal die
durch die Schlaufenbildung bewirkte Richtungsande-
rung des Fadens nicht an die dem Halte- und Auflése-
réhrchen zugewandte Seite des Spleilkanals weiter,
sondern der Fadenlauf zwischen SpleilRkanal und Halte-
und Aufléseréhrchen bleibt unverandert. Da die Zubrin-
ger Ublicherweise den Faden auf der dem Halte- und
Aufléserdhrchen abgewandten Seite des SpleiRkanals
ergreifen, erfiillen diese genau die gewilinschte Bedin-
gung.

[0029] Der Fadenriickzugsvorrichtung kdnnen natir-
lich, je nach SpleiRertyp, weitere Funktionen Gbertragen
werden. Dabei ist insbesondere an weitere Funktionen
im Bereich der Fadenendevorbereitung zu denken. So
schlug z.B. die DE 3305479 A1 vor, die Fadden nach Auf-
I6sen inrer Fadenenden nochmals abzuschneiden, d.h.,
den auRersten Fadenteil zu entfernen, da dieser durch
den Aufléseprozess eine inhomogene Struktur erhalten
haben kénnte, um so nur den homogenen Teil des auf-
geldésten Fadenendes lbrig zu lassen. Dafiir sah die DE
3305479 A1 vor, den Faden nach Fadenendeauflésung
durch eine dort Fadenfanghebel genannte Fadenriick-
zugsvorrichtung wieder etwas aus dem Halte- und Auf-
I6serbhrchen herauszuziehen, um das dufRerste Fade-
nende dann mit einer dem Halte- und Aufléserdhrchen
unmittelbar benachbarten weiteren Schneidvorrichtung
abzuschneiden. Diese Funktion kann auch einer erfin-
dungsgemafien Fadenriickzugsvorrichtung bertragen
werden.

[0030] Vorteilhafterweise wirde ein erfindungsgema-
Res Verfahren zur Fadenendeauflésung in einem Splei-
Rer fur beide zu verbindenden Faden, also sowohl fir
den sogenannten Oberfaden als auch fir den damit zu
verspleiBenden sogenannten Unterfaden verwendet.
Denn in diesem Fall wirden die Fadenenden beider Fa-
den, die ja typischerweise von dem gleichen Garn sind,
in zuverlassiger Weise aufgelost.

[0031] Wie bereits einleitend erwdhnt, sind die optima-
len Einstellungen fiir die einzelnen Prozessschritte eines
SpleiBvorgangs von dem jeweils zu spleiRenden konkre-
ten Garn abhangig. So sehen fortschrittliche Spleiler
z.B. die Verschiebbarkeit der Schneidvorrichtungen vor,
also die Veranderung des Abstandes der Schneidvor-
richtung von ihrem zugeordneten Halte- und Aufléserdhr-
chen. Die konkreten Einstellungen fir das Spleien eines
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bestimmten Garnes kdnnen dabei in einer Steuereinheit
z.B. einer einzelnen Spulstelle, welcher der Spleiler zu-
geordnet ist, oder aber auch in einer zentralen Steuer-
einheit der gesamten Textilmaschine, welcher die ein-
zelnen SpleilRer zugehdren, abgelegt sein, wobei die Ein-
stellungen z.B. vom Bedienpersonal der Textilmaschine
vorgenommen werden kénnen.

[0032] Wenn die Geometrie der relevanten Bauteile
des Spleilers, also insbesondere die relative Lage der
Schneidvorrichtungen zu ihrem zugeordneten Halte- und
Aufldserohrchen, bekannt sind, konnen die einzelnen Ar-
beitspositionen der Fadenriickzugsvorrichtung rein geo-
metrisch festgelegt werden. D.h., z.B. eine spulstellen-
bezogene oder auch eine fiir die Textiimaschine zentrale
Steuereinheit kann die Bewegung der Fadenriickzugs-
vorrichtung jeweils in Abhangigkeit von dem Prozessfort-
schritt der Vorgange im Spleil3er, angefangen vom Ab-
langen des Ober- und Unterfadens, bis zum Ende der
Fadenendenvorbereitung steuern.

[0033] Dabei lasst sich fur die Bewegung der Faden-
rickzugsvorrichtung z.B. vorteilhafterweise ein die Fa-
denrlickzugsvorrichtung direkt bewegender elektrischer
Schrittmotor einsetzen, fir den die Steuerungsvorrich-
tung jeweils die Bewegungsrichtung und Zahl der Schrit-
te vorgibt. Alternativ kann der Schrittmotor jedoch auch
zunachst eine Kurvenscheibe iber deren Achse antrei-
ben, wahrend die AuRenkontur der Kurvenscheibe dann
Uber ein mechanisches Getriebe die Fadenriickzugsvor-
richtung bewegt. SchlieRlich, bei fester geometrischer
Verkopplung der einzelnen Bewegungsvorgange bei der
Fadenendeauflésung, Iasst sich auch eine konventionel-
le bandgetriebene Kurvenscheibe einsetzen, welche die
gesamte Bewegung der Fadenriickzugsvorrichtung auf
ihrer AuRenkontur kodiert.

[0034] Jegliche rein mechanische Bewegung unter-
liegt jedoch immer einem Verschlei® der bewegten Bau-
teile, wodurch sich Spiel zwischen sich beriihrenden
Bauteilen und Bewegungshysteresen mit der Zeit ein-
stellen. Mit der Zeit kdnnen dann schlieRlich die tatsach-
lichen Positionen der Bauteile in einem Bewegungsab-
lauf von den vorberechneten abweichen. Um dem ent-
gegenzuwirken, ist es bekannt, Bauteilpositionen nach
Bedarf zu kalibrieren, also z.B. durch feste Anschlage
bestimmte Referenzpositionen anzufahren, die es erlau-
ben, die Steuerung wieder mit den tatsachlichen Bewe-
gungsablaufen in Ubereinstimmung zu bringen. Eine sol-
che Kalibrierung ist auch fir die 0.g. Bewegung der Fa-
denrlickzugsvorrichtung in geometrisch fest vorgegebe-
ne Arbeitspositionen anwendbar, wobei sich die Extrem-
positionen der Bewegung der Fadenriickzugsvorrich-
tung als Referenzpositionen zum Kalibrieren anbieten.
So liegt z.B. minimaler Fadenriickzug im Zeitpunkt des
Ablangens vor, welcher sich also als Referenzposition
z.B. durch Anbringung eines mechanischen Anschlags
anbietet. Entsprechend liegtbei Verwendung des Zubrin-
gers als Fadenriickzugsvorrichtung maximaler Faden-
rickzug nach Einlegung der Fadenenden in den
SpleilRkanal vor, was wieder als Kalibrierposition dienen
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koénnte.

[0035] Alternativund eine héhere Zuverlassigkeit iber
die Lebensdauer bietend kann man zur Lésung der Auf-
gabe gemaR dem Verfahren des Anspruchs 2 jedoch
auch eine rickgekoppelte Steuerung der Fadenriick-
zugsvorrichtung vorsehen. D.h., man kann die Fadenpo-
sition Uber einen Sensor aktiv Uberwachen und an die
Steuerungsvorrichtung der Fadenriickzugsvorrichtung
weitergeben. Diese kann den Fadenriickzug und auch
das Freigeben des Fadens dann gemaR den Sensorsi-
gnalen steuern, bis der Faden die jeweils gewlinschten
Positionen eingenommen hat.

[0036] Dabei sind verschiedene Arten und Positionen
des Sensors oder auch das gemeinsame Verwenden
mehrerer Sensoren machbar. So sind bei der Faden(-
berwachung im Stand der Technik bereits hinlanglich
Sensoren bekannt, die auf kapazitiver oder auf optischer
Basis arbeiten. Konkret sind Plattenkondensatoren im
Einsatz, aber auch Fotozellen, welche die durch den Fa-
den bewirkte Abschattung z.B. einer Leuchtdiode mes-
sen. In entsprechendem Aufbau kénnen diese Sensoren
die Fadenbewegung und seine Geschwindigkeit erfas-
sen, wozu neuerdings auch Laserdioden eingesetzt wer-
den, deren Selbstinferenzsignal in einer Laser-Doppler-
Anemometrie-Anordnung gemessen werden kann.
[0037] Zur FadenlUberwachung im Rahmen der Erfin-
dung kann aber auch nur das Eintreffen des Fadenendes
in den Mindungsbereich des Halte- und Aufléserdhr-
chens Giberwacht werden. Dazu lief3e sich z.B. ein Plat-
tenkondensator oder auch eine Lichtschranke zwischen
Schneidvorrichtung und Halte- und Aufléseréhrchens in
unmittelbarer Nahe des Halte- und Aufléseréhrchens
oder auch bereits im dueren, der Schneidvorrichtung
zugewandten Teil des Mindungsbereiches des Halte-
und Aufléseréhrchens anbringen. Solange das Fadenen-
de diesen Sensor noch nicht passiert hat, wiirde der Sen-
sor noch ein Signal zum Vorhandensein des Fadens im
gesamten Sensorbereich geben und die Steuerung wiir-
de den Faden mittels der Fadenriickzugsvorrichtung wei-
ter zurtickziehen, bis der Sensor kein solches Fadensig-
nal mehr meldete, das Fadenende also den Sensorbe-
reich erreicht bzw. verlassen héatte.

[0038] Dabei lieRe sich der Sensor, also z.B. die Plat-
ten des Plattenkondensators oder LED und Photodiode
der Lichtschranke entweder vor dem Halte- und Aufl6-
serbhrchen jeweils zu dessen Seiten anbringen. Denk-
bar ware es aber auch, diese Elemente in der Achse des
Halte- und Aufléseréhrchens vor dessen Miindung und
innerhalb des Halte- und Aufléseréhrchens anzubringen.
[0039] Dem Fachmann stehen aber natirlich auch
weitere Optionen zur Gestaltung der Erfindungsdetails
offen und insbesondere kann er die hier beschriebenen
Varianten im Rahmen der technischen Machbarkeit mit-
einander kombinieren. So lasst sich, wenn der Zubringer
als Fadenriickzugsvorrichtung genutzt wird, dieser na-
turlich auch fir das weitere Hineinsaugenlassen des Fa-
denendes in das Halte- und Aufléser6hrchens nutzen,
d.h. fur die VergréBerung der in das Halte- und Auflése-
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réhrchen eingesogenen Fadenlange.

[0040] Zur Ausfihrung des Verfahrens kann zum ei-
nen eine speziell konstruierte Vorrichtung verwandt wer-
den, indem bekannte Spleil3er z.B. durch Hinzufligen ei-
ner separaten Fadenriickzugsvorrichtung erganzt wer-
den, oder indem die Zubringersteuerung eines bekann-
ten SpleilRers entsprechend erweitert wird. Letzteres
kann beispielsweise durch spezielle Steuerelemente ge-
schehen. Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die
vorhandene Steuerungsvorrichtung des Zubringers pro-
grammierbar ist und die zusétzliche Bewegung dann
durch ein entsprechendes Computerprogramm bzw. die
Anpassung des vorher bereits vorhandenen Computer-
programms realisiert werden kann.

[0041] Alle solchen Vorrichtungen und auch die be-
schriebenen Computerprogramme sind Bestandteile der
vorliegenden Erfindung.

[0042] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
und einiger seiner Varianten ndher erlautert.

[0043] Es zeigen

Fig. 1 in Seitenansicht eine Arbeitsstelle eines
Kreuzspulautomaten mit einem Spleiler
mit einer erfindungsgemal ausgestatte-
ten Vorrichtung zur Fadenendeauflésung;

Fig. 2 in perspektivischer Ansicht den Spleiler
aus Fig. 1;

Fig. 3a-3f in einem schematischen Schnitt durch

Fig. 2 die Dynamik der Fadenbewegung
wahrend der Fadenendeauflésung;

wobei dieselben Bauteile in allen Figuren mit denselben
Bezugszeichen bezeichnet sind.

[0044] In Figur 1 ist schematisch in Seitenansicht eine
insgesamt mit der Bezugsziffer 1 gekennzeichnete
Kreuzspulen herstellende Textilmaschine, im Ausflh-
rungsbeispiel ein Kreuzspulautomat, dargestellt.

[0045] Wie bekannt, weisen derartige Kreuzspulauto-
maten 1 zwischen ihren (nicht dargestellten) Endgestel-
len eine Vielzahl gleichartiger Arbeitsstellen, im vorlie-
genden Fall Spulstellen 2, auf. Auf diesen Spulstellen 2
werden Spinnkopse 9, die vorzugsweise auf einer (nicht
dargestellten) Ringspinnmaschine produziert wurden, zu
groRvolumigen Kreuzspulen 15 umgespult, die nach ih-
rer Fertigstellung mittels eines selbsttatig arbeitenden
(ebenfalls nicht dargestellten) Serviceaggregates auf ei-
ne maschinenlange Kreuzspulentransporteinrichtung 21
Uibergeben werden.

[0046] Solche Kreuzspulautomaten 1 weisen in der
Regel auRerdem eine Logistikeinrichtung in Form eines
Spulen- und Hilsentransportsystems 3 auf. In diesem
Spulen- und Hulsentransportsystem 3 laufen, auf Trans-
porttellern 8 in vertikaler Aufrichtung positioniert, Spinn-
kopse 9 beziehungsweise Leerhllsen 9’ um. Weiter sind
in Figur 1 noch folgende Bestandteile des Spulen- und
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Hulsentransportsystems 3 dargestellt: die Kopszufiihr-
strecke 4, die reversierend antreibbare Speicherstrecke
5, eine der zu den Spulstellen 2 fiihrenden Quertrans-
portstrecken 6 sowie die Hilsenrlckflihrstrecke 7.
[0047] Die angelieferten Spinnkopse 9 werden dabei
in der Abspulstellung AS, die sich jeweils im Bereich der
Quertransportstrecken 6 an den Spulstellen 2 befindet,
zu grolRvolumigen Kreuzspulen 15 umgespult. Die ein-
zelnen Spulstellen 2 verfliigen zu diesem Zweck, wie be-
kannt, Uber verschiedene Einrichtungen, die einen ord-
nungsgemalen Betrieb dieser Spulstellen 2 gewahrleis-
ten.

[0048] Diese Einrichtungen sind unter anderem eine
Saugdise 12, ein Greiferrohr 25 sowie ein Spleiler 10,
der vorzugsweise als pneumatischer SpleilRer ausgebil-
detist. Des Weiteren verflgt ein solcher Kreuzspulauto-
mat 1 Uber eine Zentralsteuereinheit 49, die beispiels-
weise Uber einen Maschinenbus 50 mit den Spulstellen-
rechnern 29 der einzelnen Spulstellen 2 verbunden ist.
[0049] Derpneumatische Spleil3er 10 istbezliglich des
reguldren Fadenlaufes etwas zurlickversetzt und besitzt,
s. auch Figur 2, eine obere Fadenklemm-und Schneid-
einrichtung 11, eine untere Fadenklemm- und Schneid-
einrichtung 17, einen Zubringer 30 sowie einen (in Fig.
1 aber nicht in Fig.2 dargestellten) schwenkbar gelager-
ten Spleillerdeckel 23.

[0050] Die Kreuzspule 15istwahrend des Spulprozes-
ses frei drehbar im Spulenrahmen 28 einer Spulvorrich-
tung 24 gehalten und liegt dabei mit ihrer Oberflache auf
einer Nuttrommel 14 auf, die die Kreuzspule 15 (ber
Reibschluss mitnimmt.

[0051] Wie vorstehend bereits gesagt, verfiigt jede
Spulstelle 2 Giber eine unterdruckbeaufschlagbare Saug-
dise 12 sowie ein unterdruckbeaufschlagbares Greifer-
rohr 25. Die Saugdise 12 ist dabei um eine Drehachse
16, das Greiferrohr 25 um eine Drehachse 26 begrenzt
drehbar gelagert.

[0052] DieFigur2zeigtinperspektivischer Ansichtden
SpleilBer 10 aus Fig. 1, weiter die in einer Fadeneinlege-
position stehende Saugdiise 12 sowie das in einer ver-
gleichbaren Fadeneinlegeposition angeordnete Greifer-
rohr 25. Der SpleiBer 10 dient zur Verbindung des von
der Kreuzspule 15 kommenden sogenannten Oberfa-
dens 31 mit dem vom Spinnkops 9 kommenden soge-
nannten Unterfadens 32, welche Verbindung z.B. nach
Anlieferung eines neuen Spinnkops 9, einem Fadenriss
oder auch einem kontrollierten sogenannten Reiniger-
schnitt zur Entfernung von Garnfehlstellen nétig ist.
[0053] In Figur 2 hat die Saugdiise 12 gerade den
Oberfaden 31 von der Kreuzspule 15 zurlickgeholt und
in den SpleiRkanal 20 des Spleikopfes 19 eingelegt,
wahrend das Greiferrohr 25 den Unterfaden 32 vom
Spinnkops 9 geholt und ebenfalls in den SpleilRkanal 20
eingelegt hat. Der Oberfaden 31 ist auBerdem in das
Klemmelement 11’ der oberen Fadenklemm- und
Schneideinrichtung 11 sowie in das Schneidelement
17" der unten angeordneten Fadenklemm- und Schneid-
einrichtung 17 eingefadelt. Entsprechend liegt der Un-
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terfaden 32 im Klemmelement 17’ der unteren Faden-
klemm- und Schneideinrichtung 17 und im Schneidele-
ment 11" der oberen Fadenklemm- und Schneideinrich-
tung 11.

[0054] Wiein Figur 2 angedeutet, ist der SpleiRkopf 19
zum Beispiel Giber eine Schraubverbindung 27 an einen
Grundkdrper 22 angeschlossen, der mehrere pneumati-
sche Anschlisse aufweist und in den unter anderem
pneumatisch beaufschlagbare Halte- und Aufléserdhr-
chens 18 eingelassen sind. Des Weiteren istauch wieder
der Zubringer 30 des SpleiRers 10 gezeigt. Dieser istum
eine Schwenkwelle 40 begrenzt drehbar gelagert und ist
durch einen separaten Antrieb 42, z.B. einen Schrittmo-
tor, definiert in Drehrichtung 40’ und wieder zuriick be-
wegbar. Der Antrieb 42 ist Uber eine Steuerleitung 50’
vom Spulstellenrechner 29 steuerbar. Weiter istdenkbar,
dass der Antrieb 42 (iber einen Sensor, z.B. einen Win-
kelmesssensor verflgt, der dem Spulstellenrechner 29
die Position des Antriebs 42 zuriickmeldet. Dies ist hier
aber nicht dargestellt. Alternativ zum Spulstellenrechner
29 kann die Steuerung aber auch durch die Zentralsteu-
ereinheit 49 erfolgen.

[0055] Zum Schluss istin Figur 2 noch ein kapazitiver
Sensor, d.h. ein Plattenkondensator mit den Platten 35
und 35’ zu beiden Seiten des in der Figur unten gelege-
nen Halte- und Aufléseréhrchens 18 eingezeichnet. Die-
ser Sensor dient zur Detektion des Oberfadens 31 im
Bereich des unten gelegenen Halte- und Aufléserdhr-
chens 18. Solange das Fadenende des Oberfadens 31,
das sich in Figur 2 noch in der Ansaug6ffnung der Saug-
diise 12 befindet, noch nicht in den Messbereich des
Plattenkondensators 35, 35 kommt, d.h. solange sich
der Oberfaden 31 noch vollsténdig in dessen Messbe-
reich erstreckt, meldet der Plattenkondensator 35, 35’
keine Kapazitatsveranderung. Ziehtdann der in der Figur
oben liegende Arm des Zubringers 30, der in dieser Aus-
fuhrungsform als Fadenriickzugsvorrichtung fir den
Oberfaden 31 fungiert, den Oberfaden 31 soweit zurtick,
bis das Fadenende des Oberfadens 31 in den Messbe-
reich gelangt, so verandert sich die Kapazitat des Plat-
tenkondensator 35, 35'.

[0056] Uber eine in der Zeichnung an die Platte 35’
angeschlossene Messleitung 50" erfahrt der Spulstellen-
rechner 29 von dieser Kapazitatsanderung, woraufhin
der Spulstellenrechner 29 die Bewegung des Zubringers
30 stoppt, indem er Uber die Steuerleitung deren Antrieb
42 anhalt.

[0057] Da in diesem Ausfiihrungsbeispiel sowohl der
obere wie der untere Arm des Zubringers 30 fest mit des-
sen Schwenkwelle 40 verbunden sind, bewegen sie sich
synchron zueinander. D.h., in diesem Ausfiihrungsbei-
spiel wird unterstellt, dass die Fadenendeauflésungsvor-
gange, und auch das spéatere Zuriickziehen der Fade-
nenden bis in den SpleiRkanal 20, fiir Oberfaden 31 und
Unterfaden 32 synchron erfolgen. Daher genlgt hier
auch ein einzelner Sensor 35, 35’ fir die Bestimmung
der Position der Fadenenden relativ zum Halte- und Auf-
I6serohrchen 18, der hier eben als Plattenkondensator
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seitlich vom unteren Halte- und Aufléseréhrchen 18 an-
gebracht ist.

[0058] Alternativistes aber natiirlich auch méglich, die
beiden Arme des Zubringers 30 voneinander zu trennen,
d.h. separate Zubringer 30 fir den Oberfaden 31 und
Unterfaden 32 zu verwenden. Entsprechend missten
dann auch separate Antriebe 42 und Steuerleitungen 50’
verwendet werden, und dann sollte auch das obere Hal-
te- und Aufléseréhrchen 18 mit seinem eigenen Sensor
35, 35’ fir die Bestimmung der Position des Fadenendes
des Unterfadens 32 relativ zum oberen Halte- und Auf-
lI6serbhrchens 18 und zugehdriger Messleitung 50" zum
Sensor 35, 35’ versehen werden.

[0059] Wie bereits gesagt, lasst sich an Stelle eines
kapazitiven Sensors auch ein optischer verwenden, also
z.B. statt der Platten 35, 35 des Plattenkondensators
LED und Photodiode einer Lichtschranke. Und statt der
Position der Sensorelemente 35, 35’ zu beiden Seiten
des Halte- und Aufléserdhrchens 18 sind auch Positio-
nen vor und innerhalb des Halte- und Aufléseréhrchens
18 praktikabel. Dabei ist bei der Position innerhalb des
Halte- und Aufléseréhrchens 18 allerdings dafiir zu sor-
gen, dass dieses Sensorelement nicht den Auflésevor-
gang des Fadenendes behindert.

[0060] DesWeiterensinddieVeranderungendes Sen-
sorsignals, wenn das Fadenende in den Einzugsbereich
des Halte- und Aufléseréhrchens 18 kommt und
schlief3lich eingesogen wird, natirlich von der Sensorart
und -position abhangig, wie auch von den Gamparame-
tern. Daher ist eine gewisse Kalibration der Sensorsig-
nale z.B. bei Verwendung eines neuen Garntyps sinnvoll,
was aber auch durch ein Trial-and-Error-Verfahren bei
einer TestspleiBserie durchgefiihrt werden kann. So
kann man beispielsweise die Schwellwerte fir die Sen-
sorsignaldnderung probeweise verandern, beidenender
Spulstellenrechner 29 den Antrieb 42 und damit den Zu-
bringer 30 stoppt, bis man in einer Testspleilserie Splei-
Re zufriedenstellender Qualitat herstellt.

[0061] Die Figuren 3a - 3f stellen einen schematischen
Schnitt durch den SpleiRer 10 von Figur 2 dar, und zwar
im Wesentlichen in einer Schnittebene verlaufend durch
den Unterfaden 32 und senkrecht zum Grundkérper 22.
Sie zeigen in einer zeitlichen Abfolge die Bewegung der
beiden, hier wieder synchron gekoppelten, Arme des Zu-
bringers 30 und die dadurch und durch die Saugstro-
mung bewirkte Bewegung des Unterfadens 32, womit
sie die Dynamik der Fadenbewegung wahrend der Fa-
denendeaufldsung illustrieren. Aus Ubersichtlichkeits-
griinden sind die Ubrigen Bauteile und insbesondere
auch die Darstellung des Oberfadens 31 weggelassen.
[0062] Dabeiistzu bemerken, dass die Bewegung des
Fadens in der Praxis nicht in einer Ebene verlaufen wird,
da der Faden in der Praxis mehrfach umgelenkt wird. So
istbereits in Figur 2 erkennbar, dass das untere und obe-
re Halte- und Aufléseréhrchen 18 seitlich zueinander ver-
setzt sind und der Spleikanal 20 schrag zwischen ihnen
verlauft. So verlaufen also auch Oberfaden 31 und Un-
terfaden 32 im Spleikanal 20 schrag, wahrend sie un-
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terhalb und oberhalb des Spleitkanals 20 eher vertikal
verlaufen. In der Praxis werden die Faden zusatzlich
noch an anderen Bauteilen umgelenkt, und ihre Bewe-
gung verlauft daher nicht in einer einzigen Ebene.
[0063] Das Prinzip der Fadenbewegung, nadmlich die
Schlaufenbildung im Faden durch den Zubringer 30, was
den Rickzug des Fadenendes bewirkt, bleibt davon je-
doch unbenommen. Daher wird zur einfacheren Ver-
standlichkeit und Darstellbarkeit die Fadenbewegung in
den Figuren 3a - 3f nur schematisiert in einer Ebene dar-
gestellt.

[0064] Figur 3a stellt dabei zunachst den Zustand dar,
in dem der Unterfaden 32 in seinem unteren Teil von
dem Klemmelement 17’ der unteren Fadenklemm- und
Schneideinrichtung 17 fixiert wird, und in seinem oberen
Teil im Schneidelement 11" der oberen Fadenklemm-
und Schneideinrichtung 11 liegt. In seinem mittleren Teil
liegt der Unterfaden 32 im Spleifkanal 20 des am Grund-
korper 22 befestigten Spleilkopfes 19 und oberhalb da-
von im Einzugsbereich des oberen Halte- und Auflése-
réhrchens 18. Die beiden Arme des Zubringers 30 sind
vom Faden beabstandet und beeinflussen hier seinen
Weg noch nicht.

[0065] Figur 3b stellt dann den Zustand nach dem Ab-
langen des Unterfadens 32 in seinem oberen Bereich
durch das Schneidelement 11" der oberen Fadenklemm-
und Schneideinrichtung 11 und dem ersten Eingriff des
unteren Arms des Zubringers 30 in den Fadenlauf dar.
Spatestens unmittelbar nach dem Ablangen wurde dazu
eine Saugstrdomung an das obere Halte- und Auflése-
réhrchen 18 angelegt, um den oberen Teil des Unterfa-
dens 32 im Einzugsbereich des oberen Halte- und Auf-
lI6seréhrchens 18 zu halten. Der Teil des Unterfadens
32, der in diesem Einzugsbereich liegt, krimmt sich unter
der Saugstrémung ein wenig in Richtung des Inneren
des oberen Halte- und Aufléseréhrchens 18, s. das Be-
zugszeichen 33. Die Steifheit des Unterfadens 32 ver-
hindert jedoch ein Einsaugen in das obere Halte- und
Aufléserdhrchen 18.

[0066] Der untere Arm des Zubringers 30 hat durch
Drehung des Zubringers 30 um seine Schwenkwelle 40
in Drehrichtung 40’ bereits in den Fadenlauf des Unter-
fadens 32 eingegriffen und die Schlaufe 34 gebildet. Die-
se Schlaufenbildung bewirkt den Riickzug des Fadenen-
des 32’ des Unterfadens 32 in Richtung des oberen Hal-
te- und Aufloseréhrchens 18, also nach unten in der Zei-
chenebene.

[0067] Der obere Arm des Zubringers 30 kann dabei
vorher den oberen Teil des Unterfadens 32 berihrt ha-
ben, diese Fihrungswirkung spielt jedoch keine Rolle fir
den Fadenlauf, und spatestens, nachdem das Fadenen-
de 32’ des Unterfadens 32 unterhalb des oberen Armes
des Zubringers 30 liegt, gibt es keine Berlihrung dieses
Armes mit dem Unterfaden 32 mehr. Allerdings uber-
nimmt der obere Arm des Zubringers 30 naturlich fir den
Oberfaden 31 dieselbe Funktion, welche der untere Arm
des Zubringers 30 fir den Unterfaden 32 Ubernimmt.
D.h., die hier nicht dargestellten Vorgange fiir den Ober-
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faden 31 laufen in analoger Weise zu den fiir den Unter-
faden 32 dargestellten Vorgangen ab.

[0068] In Figur 3c wurde der untere Arm des Zubrin-
gers 30 weiter durch Drehung des Zubringers 30 um sei-
ne Schwenkwelle 40 in Drehrichtung 40’ eingeschwenkt,
bis der Unterfaden 32 durch die Vergroferung der
Schlaufenbildung 34 soweit zuriickgezogen wurde, dass
sein Fadenende 32’ sich im oberen Miindungsbereich
des oberen Halte- und Aufléseréhrchens 18 befindet.
D.h., Figur 3c stellt die Situation unmittelbar vor Einsau-
gen des Fadenendes 32’ ins Innere des oberen Halte-
und Aufldseréhrchens 18 dar. Die Beendigung der Zu-
bringerbewegung an diesem Punkt kann dabei, wie vor-
ne ausflihrlich besprochen, zum einen, sollte der Antrieb
42 als Schrittmotor ausgefiihrt sein, Uber eine aus den
geometrischen Verhaltnissen berechnete Schrittanzahl
dieses Motors vom Spulstellenrechner 29 gesteuert sein.
Alternativ kann aber auch ein Sensor 35, 35’ zur aktiven
Detektion, wann das Fadenende 32’ den oberen Min-
dungsbereich des oberen Halte- und Aufléserdhrchens
18 erreicht, vorgesehen werden, der dann den Spulstel-
lenrechner 29 entsprechend informiert.

[0069] Da sich das Fadenende 32’ des Unterfadens
32 jetzt im oberen Miindungsbereich des oberen Halte-
und Aufléserdhrchens 18 befindet, stellt die Steifheit des
Unterfadens 32 jetzt kein Hindernis mehr fiir das Einsau-
gendes Fadenendes 32’ in das Innere des oberen Halte-
und Aufléseréhrchens 18 dar, d.h., da jetzt die vorher in
Figur 3b noch vorhandene und auf Grund der Fadensteif-
heit nicht auflosbare Schlaufe 33 nicht mehr existiert,
kann der Unterfaden 32 jetzt mit seinem Fadenende 32’
voran ins obere Halte- und Aufléseréhrchen 18 eingeso-
gen werden.

[0070] Figur 3d zeigt dann den Folgezustand, in dem
der Zubringer 30 wieder ein Stiick um seine Schwenk-
welle 40 entgegen der Drehrichtung 40° zurlickge-
schwenkt ist und die in der Schlaufe 34 gebildete Faden-
reserve wieder zum Teil aufgeldst hat. Parallel dazu hat
sich das Fadenende 32’ unter der Wirkung der Saugstro-
mung vor dem und im fadenzugewandten Ende des obe-
ren Halte- und Aufléserohrchens 18 weitere ins Innere
des oberen Halte- und Aufléserdhrchens 18 bewegt.
[0071] Dabei steuert der Spulstellenrechner 29 diese
Ruckbewegung soweit, bis sich eine gewiinschte Faden-
lange zur Auflésung des Fadenendes 32’ im Wirkungs-
bereich der spatestens jetzt eingeschalteten Auflésestro-
mung im Inneren des oberen Halte- und Aufléserdhr-
chens 18 befindet. D.h., mit dieser Riickbewegung kann
die Lange, Uber der das Fadenende 32’ aufgel®st wird,
genau eingestellt werden. Wieder kann dabei der Um-
fang der Rickbewegung Uber eine aus den geometri-
schen Verhaltnissen berechnete Riickschrittanzahl des
als Schrittmotor realisierten Antriebs 42 bewirkt werden.
Alternativ ist aber auch hier eine aktive Steuerung ber
ein Sensorsignal denkbar, wozu dann aber zuséatzlich ein
entsprechender Sensor im Inneren des oberen Halte-
und Aufléseréhrchens 18 angebracht und mit dem Spul-
stellenrechner 29 verbunden werden musste.
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[0072] Wie vorher erlautert, wird in der Praxis die
Saug- und Auflésestrémung vor bzw. im Halte- und Auf-
I6seréhrchen 18 durch eine einheitliche Beaufschlagung
von einer oder mehrerer im Halte- und Aufléseréhrchen
18 befindlicher Disen mit Druckluft erreicht. Dadurch
entsteht im Diisenbereich und im Bereich Richtung fa-
denabgewandtem Ausgang des Halte- und Auftéserdhr-
chens 18 eine in diese Richtung gewandte und tangential
an der Innenflache des Halte- und Aufléseréhrchens 18
anliegende und als Auflésestromung wirkende Rotati-
onsstrédmung, die sich im vor den Disen in Richtung fa-
denzugewandtem Ausgang des Halte- und Aufléserdhr-
chens 18 als Saugstrdmung auspragt. Prinzipiell steht
es dem Fachmann jedoch auch offen, hier andere Di-
senformen und mehrere voneinander unabhangige Be-
aufschlagungen mit Druck- oder auch Saugluft zu wah-
len. Weiter kann in der Praxis als Stromungsmedium,
d.h. als "Druck- oder Saugluft", zwar zum einen tatsach-
lich bevorzugt einfache Luft benutzt werden, andere Me-
dien wie z.B. mit Wassertrépfchen angereicherte Luft sol-
len jedoch nicht ausgeschlossen sein.

[0073] Figur 3e zeigt als ndchstes die Situation unmit-
telbar nach Abschluss der Fadenendeaufldsung. D.h.,
es ist nach der Situation von Figur 3d keine weitere Fa-
denbewegung erfolgt, sondern lediglich die Auflésestro-
mung im oberen Halte- und Aufléseréhrchen 18 hat ihre
Arbeit verrichtet und das Fadenende 32’ Giber die Faden-
lange 32" aufgeldst.

[0074] Figur 3fschlieRlich zeigt die Situation, nachdem
nach der in Figur 3e dargestellten Fadenendeaufldsung
der Zubringer 30 wieder ein Stiick um seine Schwenk-
welle 40 in Drehrichtung 40’ vorgeschwenkt ist und sein
unterer Arm die Schlaufe 34 wieder vergréRert hat. Da-
durch ist das Fadenende 32’ aus dem oberen Halte- und
Aufléserdhr chen 18 hinausgeglitten und befindet sich
jetzt vollstdndig mit der aufgeldsten Fadenlange 32" im
SpleiRkanal 20 des SpleilRkopfes 19.

[0075] Wieder wurde die Bewegung durch den Spul-
stellenrechner 29 gesteuert, z.B. durch Auswahl der
Schrittzahl des als Schrittmotor ausgefiihrten Antriebs
42 auf Grund der geometrischen Verhaltnisse, oder wie-
der auf Grund eines Sensorsignals, wozu dann die An-
bringung eines weiteren Sensors zur Uberwachung des
Eintreffens des Fadenendes 32’ im SpleilRkanal 20 vor-
zusehen wére.

[0076] Die weitere Verarbeitung, d.h. zun&chst das ei-
gentliche VerspleiRen von Oberfaden 31 und Unterfaden
32 und die nachfolgenden Vorgange erfolgen in bekann-
ter Weise.

[0077] Wenngleich die erfindungsgemale Fadenen-
deauflésung vorstehend in Verbindung mit einem Splei-
Rer fur einen Kreuzspulautomaten beschrieben wurde,
ist fir den Fachmann offensichtlich, dass auch weitere
Einsatzbereiche wie z.B. im Zusammenhang mit Offe-
nendspinnmaschinen vorteilhaftsein kbnnen. Denn auch
bei solchen Textiimaschinen ist es bekanntlich blich,
die Fadenenden vor dem Neuanspinnen in entsprechen-
den Aufléserdhrchen sorgfaltig vorzubereiten.
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[0078] WeitersollderVollstandigkeit halber darauf hin-
gewiesen werden, dass der unbestimmte Artikel nicht
ausschlielt, dass mit ihm bezeichnete Bauteile nicht
auch mehrfach vorhanden sein kénnen. Genauso be-
deutetdie Beschreibung eines bestimmten Bauteils nicht
notwendigerweise, dass seine Funktionen nicht auch auf
mehrere alternative Bauteile verteilt werden konnten,
oder die Funktionen mehrerer beschriebener Bauteile
nicht in einem einzigen zusammengefasst werden kénn-
ten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fadenendeauflésung fir einen Splei-
Rer (10) mit den Schritten:

(i) Abldngen des Fadens (32) durch eine
Schneidvorrichtung (11) des Splei3ers (10), wo-
bei sich der Faden (32) im Einzugsbereich eines
Halte- und Aufldseréhrchens (18) des Spleiflders
(10) befindet,

(ii) Spatestens nach dem Abléangen des Fadens
(32) Anlegen einer Saugstrdmung an das Halte-
und Aufléseréhrchen (18),

(ii.A) Beférderung des Fadenendes (32’) in den
Einzugsbereich des Halte- und Aufléserdhr-
chens (18) mittels Zuriickziehen des Fadens
(32) durch eine Fadenriickzugsvorrichtung (30)
bei gleichzeitigem Halten des Fadens (32) im
Einzugsbereich des Halte- und Aufléserdhr-
chens (18) durch die anliegende Saugstrémung,
(iii) Einsaugen des Fadenendes (32’) durch die
am Halte- und Aufléseréhrchen (18) anliegende
Saugstromung in das Halte- und Aufléseréhr-
chen (18),

(iv) Auflésung des Fadenendes (32’) durch eine
im Halte- und Aufléseréhrchen (18) spatestens
nun angelegte Aufldsestrémung,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fadenrlickzugsvorrichtung (30) in
Schritt (ii.A) das Fadenende (32’) derart im Ein-
zugsbereich des Halte- und Aufléseréhrchens
positioniert, dass die am Halte- und Aufléserdhr-
chen (18) anliegende Saugstrémung den Faden
(32) mit dem Fadenende (32’) voran ins Halte-
und Aufléseréhrchen (18) einsaugt.

2. Verfahren zur Fadenendeaufldsung fir einen Splei-
Rer (10) mit den Schritten:

(i) Abldngen des Fadens (32) durch eine
Schneidvorrichtung (11) des Splei3ers (10), wo-
bei sich der Faden (32) im Einzugsbereich eines
Halte- und Aufldseréhrchens (18) des Spleiflders
(10) befindet,

(ii) Spatestens nach dem Abléangen des Fadens
(32) Anlegen einer Saugstrdmung an das Halte-
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und Aufléserdhrchen (18),

(ii.A) Beforderung des Fadenendes (32) in den
Einzugsbereich des Halte- und Aufldserdhr-
chens (18) mittels Zuriickziehen des Fadens
(32) durch eine Fadenriickzugsvorrichtung (30)
bei gleichzeitigem Halten des Fadens (32) im
Einzugsbereich des Halte- und Aufldserdhr-
chens (18)durch die anliegende Saugstrémung,
(iii) Einsaugen des Fadenendes (32’) durch die
am Halte- und Aufléseréhrchen (18) anliegende
Saugstromung in das Halte- und Aufldseréhr-
chen (18),

(iv) Auflésung des Fadenendes (32’) durch eine
im Halte- und Aufléseréhrchen (18) spatestens
nun angelegte Auflésestrdmung,

wobeidie Fadenriickzugsvorrichtung (30) durch
eine Steuerungsvorrichtung (29; 49) gesteuert
wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerungsvorrichtung (29; 49) ein
Sensorsignal tiber die Position des Fadenendes
(32’) im Einzugsbereich des Halte- und Auflése-
réhrchens (18) erhélt und die Fadenriickzugs-
vorrichtung (30) in Abhangigkeit von dem Sen-
sorsignal steuert.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen die Schritte (iii) und
(iv) folgender Schritt eingeschoben wird:

(iii.A) VergroRerung der in das Halte- und Auf-
lI6serdhrchen (18) eingesogenen Fadenlange
durch definierte Freigabe des Fadens (32) mit-
tels der Fadenriickzugsvorrichtung (30).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fadenriickzugsvorrichtung
(30) auch fir der Fadenendeauflésung nachfolgen-
de Arbeitsschritte des SpleiRers (10) genutzt wird,
insbesondere fir eine unmittelbar vor dem Spleilten
erfolgende Positionierung des Fadenendes (32’) im
SpleiRkanal (20) des Spleil3ers (10).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fadenriickzugsvorrichtung
(30) ausschlieBlich fir der Fadenendeaufldsung die-
nende Arbeitsschritte des SpleiRers (10) genutzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verfahren fir die Fadenen-
deauflésung von miteinander zu verspleiRenden Ob-
er- (31) und Unterfaden (32) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenriickzugsvorrichtung (30)
durch eine Steuerungsvorrichtung (29; 49) gesteuert
wird, welche die geometrischen Verhaltnisse im
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SpleilBer (10) einschlieRlich der relativen Lage der
Schneidvorrichtung (11) zum Halte- und Auflése-
réhrchen (18) kennt und die Fadenriickzugsvorrich-
tung (30) in an Hand dieser Geometrie berechnete
Arbeitspositionen steuert.

SpleilRer (10), der eine Schneidvorrichtung (11), ein
Halte- und Aufléserdhrchen (18) sowie eine Faden-
rickzugsvorrichtung (30), und mindestens eine
Steuerungsvorrichtung (29; 49) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidvorrichtung (11), das Halte- und
Aufléserdhrchen (18) sowie die Fadenriickzugsvor-
richtung (30) konstruktiv derart zueinander angeord-
net sind und die Steuerungsvorrichtung (29; 49) der-
art eingerichtet ist, dass der Spleifer im Betrieb ein
Verfahren nach Anspruch 1 zur Fadenendeauflo-
sung fur den SpleilRer (10) ausfihrt.

Computerprogramm fiir einen SpleiRer nach An-
spruch 8, wobei die Steuerungsvorrichtung (29; 49)
des SpleilRers programmgesteuert ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Spleifler, wenn das Computerprogramm
auf der Steuerungsvorrichtung (29; 49) lauft, im Be-
trieb ein Verfahren nach Anspruch 1 zur Fadenen-
deauflésung fir den Spleil3er (10) ausfiihrt.

Claims

Process for opening of thread ends for a splicer (10)
with the steps:

(i) The thread is cut to length (32) by a cutting
device (11) of the splicer (10), whereby the
thread (32) is situated in the feed section of a
holding and opening tube (18) of the splicer (10),
(ii) at the latest after the thread (32) is cut to
length a suction flow is generated at the holding
and opening tube (18),

(ii.A) the thread end is transported (32) to the
feed area of the holding and opening tube (18)
by retracting the thread (32) with a thread re-
traction device (30) while the thread (32) is also
held in the feed area of the holding and opening
tube (18) by the attached suction flow,

(iii) the end of the thread (32’) is sucked into the
holding and opening tube (18) by the suction
flow attached to the holding and opening tube
(18),

(iv) the thread end (32) is opened by a dissolving
flow which is now at the latest attached in the
holding and opening tube (18), characterised
in that the thread retraction device (30) in step
(ii.A) positioning the thread end (32) in the feed
area of the holding and opening tube, so that
the suction flow at the holding and opening tube
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(18) sucks the thread (32) with the thread end
(32) forward into the holding and opening tube
(18).

2. Process for dissolution of thread ends for a splicer

(10) with the steps:

(i) The thread is cut to length (32) by a cutting
device (11) of the splicer (10), whereby the
thread (32) is situated in the feed section of a
holding and opening tube (18) of the splicer (10),
(ii) at the latest after the thread (32) is cut to
length , a suctionflow is generated at the holding
and opening tube (18),

(ii.A) the thread end is transported (32) to the
feed area of the holding and opening tube (18)
by retracting the thread (32) with a thread re-
traction device (30) while the thread (32) is also
held in the feed area of the holding and opening
tube (18) by the attached suction flow,

(iii) the end of the thread (32) is sucked into the
holding and opening tube (18) by the suction
flow attached to the holding and opening tube
(18),

(iv) the thread end (32) is opened by a dissolving
flow which is now at the latest attached in the
holding and opening tube (18), whereby the
thread retraction device (30) is controlled via a
control device (29; 49), characterised in that
the control device (29; 49) receiving a sensor
signal indicating the position of the thread end
(32) in the feed area of the holding and opening
tube (18) and controlling the thread retraction
device (30) depending on the sensor signal re-
ceived.

The process according to claim 1 or 2 characterised
in that the following step being inserted between
steps (iii) and (iv):

(iii.A) Increasing of the length of the thread
sucked into the holding and opening tube (18)
through the defined release of the thread (32)
by means of the thread retraction device (30).

The process according to claim 1 or 2 characterised
in that the thread retraction device (30) also being
used for the thread end opening subsequent working
steps of the splicer (10), particularly for a positioning
of the thread end (32) directly before splicing in the
splice channel (20) of the splicer (10).

The process according to claim 1 or 2 characterised
in that the thread retraction device (30) being used
exclusively for the working steps of the splicer (10)
regarding thread end opening.

The process according to claim 1 or 2 characterised
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in that the process for thread end opening being
used for upper (31) and lower (32) threads to be
spliced together.

The process according to claim 1 characterised in
that the thread retraction device (30) being control-
led by a control device (29; 49) that has knowledge
of the geometric conditions in the splicer (10) includ-
ing the position of the cutting device (11) relative to
the holding and opening tube (18) and the thread
retraction device (30) being controlled in work posi-
tions calculated using this geometry.

Splicer (10), which has a cutting device (11), a hold-
ing and opening tube (18) and a thread retraction
device (30), and at least one control device (29;49),
characterised in that the cutting device (11), the
holding and opening tube (18) and the thread retrac-
tion device (30) being structurally arranged to one
another and the control device (29; 49) being set up
in such a way that the splicer carries out a process
during operation according to claim 1 for thread end
opening for the splicer (10).

Computer program for a splicer in accordance with
claim 8, whereby the control device (29; 49) of the
splicer is program-controlled, characterised in that
the splicer carries out a process during operation
according to claim 1 for thread end opening for the
splicer (10), if the computer program is running on
the control device (29; 49).

Revendications

Procédeé destiné a dénouer les extrémités de fil pour
une machine d’épissage (10) avec les étapes
suivantes :

(i) Mise a longueur du fil (32) par un dispositif
de coupe (11) de la machine d’épissage (10),
étant entendu que le fil (32) se trouve dans la
zone d’insertion d’'un tube de maintien et de dé-
nouage (18) de la machine d’épissage (10),

(i) Au plus tard aprés la mise a longueur du fil
(32), création d’un flux d’aspiration au niveau du
tube de maintien et de dénouage (18),

(ii.A) Transport de I'extrémité du fil (32’) dans la
zone d’insertion du tube de maintien et de dé-
nouage (18) sous l'effet d’'un rabattage dufil (32)
par un dispositif rabatteur de fil (30) et, simulta-
nément, maintien dudit fil (32) dans la zone d’in-
sertion du tube de maintien et de dénouage (18)
par le flux d’aspiration génére,

(i) Aspiration de I'extrémité du fil (32’) dans le
tube de maintien et de dénouage (18) au moyen
dufluxd’aspiration généré dans le tube de main-
tien et de dénouage (18),
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(iv) Dénouage de l'extrémité du fil (32’) au
moyen d’un flux de dénouage créé au plus tard
a ce moment dans le tube de maintien et de
dénouage (18), caractérisé en ce que le dis-
positif rabatteur de fil (30) a I'étape (ii.A) posi-
tionne I'extrémité du fil (32’) dans la zone d’in-
sertion du tube de maintien et de dénouage (18)
de telle sorte que le flux d’aspiration au niveau
du tube de maintien et de dénouage (18) aspire
ledit fil (32) avec son extrémité (32’) a I'intérieur
du tube de maintien et de dénouage (18).

2. Procédé destiné a dénouer les extrémités de fil pour

une machine d’épissage (10) avec les étapes
suivantes :

(i) Mise a longueur du fil (32) par un dispositif
de coupe (11) de la machine d’épissage (10),
étant entendu que le fil (32) se trouve dans la
zone d’'insertion d’'un tube de maintien et de dé-
nouage (18) de la machine d’épissage (10),

(i) Au plus tard aprés la mise a longueur du fil
(32), création d’un flux d’aspiration au niveau du
tube de maintien et de dénouage (18),

(ii.A) Transport de I'extrémité du fil (32’) dans la
zone d’insertion du tube de maintien et de dé-
nouage (18) sous 'effet d’'un rabattage dufil (32)
par un dispositif rabatteur de fil (30) et, simulta-
nément, maintien dudit fil (32) dans la zone d’in-
sertion du tube de maintien et de dénouage (18)
par le flux d’aspiration généré.

(iii) Aspiration de I'extrémité du fil (32’) dans le
tube de maintien et de dénouage (18) au moyen
du flux d’aspiration généré dans le tube de main-
tien et de dénouage (18),

(iv) Dénouage de I'extrémité du fil (32’) via un
flux de dénouage généré au plus tard mainte-
nant dans le tube de maintien et de dénouage
(18), étant entendu que le dispositif rabatteur de
fil (30) est commandé par un dispositif de com-
mande (29, 49), caractérisé en ce que le dis-
positif de commande (29, 49) recoit un signal de
capteur sur la position de I'extrémité du fil (32’)
dans la zone d’insertion du tube de maintien et
de dénouage (18) et commande le dispositif ra-
batteur de fil (30) en fonction du signal de cap-
teur.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, entre les étapes (iii) et (iv), I'étape sui-
vante est intercalée :

(iii.A) Augmentation de la longueur du fil introduit
dans le tube de maintien et de dénouage (18)
par une libération définie du fil (32) au moyen
du dispositif rabatteur de fil (30).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé



23 EP 2907 781 B1

en ce que le dispositif rabatteur de fil (30) est aussi
employé pour les étapes de travail consécutives au
dénouage des extrémités defil surla machine d’épis-
sage (10), en particulier pour un positionnement de
I'extrémité du fil (32’) intervenant immédiatement
avant I'épissage dans le canal d’épissage (20) de la
machine d’épissage (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif rabatteur de fil (30) est utilisé
exclusivement pour les étapes de dénouage des ex-
trémités de fil de la machine d’épissage (10).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le procédé est employé pour le dénouage
des extrémités du fil supérieur (31) et du fil inférieur
(32) a nouer ensemble.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le dispositif rabatteur de fil (30) est commandé
par un dispositif de commande (29, 49), qui connait
les relations géométriques dans la machine d’épis-
sage (10), y compris la position relative du dispositif
de coupe (11) par rapport au tube de maintien et de
dénouage (18) et qui commande le dispositif rabat-
teur de fil (30) dans les positions de travail calculées
a l'aide de cette géométrie.

Machine d’épissage (10) comportant un dispositif de
coupe (11), un tube de maintien et de dénouage (18)
ainsi qu'un dispositif rabatteur de fil (30), et au moins
un dispositif de commande (29, 49), caractérisée
en ce que le dispositif de coupe (11), le tube de
maintien et de dénouage (18), et le dispositif rabat-
teur de fil (30) sont agencés de telle maniere les uns
par rapport aux autres et que le dispositif de com-
mande (29, 49) est installé de telle maniére que la
machine d’épissage en fonctionnementaccomplitun
procédé selon la revendication 1 destiné a dénouer
les extrémités de fil pour la machine d’épissage (10).

Programme informatique pour une machine d’épis-
sage selon la revendication 8, étant entendu que le
dispositif de commande (29, 49) de la machine
d’épissage est a commande numérique, caractéri-
sé en ce que la machine d’épissage en fonctionne-
ment, lorsque le programme informatique est exé-
cuté sur le dispositif de commande (29, 49), accom-
plit un procédé selon la revendication 1 destiné a
dénouer les extrémités de fil pour la machine d’épis-
sage (10).
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