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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
gemaf Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens (US-A-196
44 593).

[0002] Es ist bekannt, im Zusammenhang mit einem
mit Hilfe einer verfahrbaren Wartungsvorrichtung durch-
gefuhrten Spulenwechsel nach dem Einlegen und Wie-
derantreiben einer Leerhulse einen Faden mit Hilfe einer
Saugduse einer mit der Leerhilse umlaufenden Fang-
vorrichtung zuzufiihren. Nachdem diese Fangvorrich-
tung den Faden aufgenommen hat, fuhrt sie diesen auf-
grund ihrer Rotation einer Fadenschneidvorrichtung zu,
um dem Fadenende eine definierte Lange zu erteilen.
Durch Verschmutzung oder Abniitzung des Schneidele-
mentes der Fadenschneidvorrichtung kann es jedoch zu
einem MiBlingen der Schneidoperationen kommen.
Wenn sich dann die Wartungsvorrichtung nach Beendi-
gung ihrer Wartungsarbeit von der gewarteten Arbeits-
stelle entfernt, so wird entsprechend dem von der War-
tungsvorrichtung durchfahrenen Weg ein immer langer
werdendes Fadenstiuck aus der Saugdiise herausgezo-
gen. Diese Schleppfaden kdénnen sich dabei u. U. tiber
mehrere benachbarte Arbeitsstellen erstrecken und ge-
gebenenfalls in die Nachbarspulen mit eingewickelt wer-
den, was spatestens bei der Weiterverarbeitung zu St6-
rungen aufgrund des beeintrachtigten Ablaufverhaltens
der Spulen fuhrt.

[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 erfindungsgeman
durch die Merkmale des Anspruches 1 geldst. Durch die
Erhéhung der Rickhaltekraft zumindest wahrend des
Schneidvorganges wird die Schneidsicherheit wesent-
lich erhoht.

[0005] Prinzipiell kann die Erhéhung der Rickhalte-
kraft in verschiedener Weise bewirkt werden, beispiels-
weise durch eine Intensivierung der in das Saugrohr ein-
dringenden Saugluftstromung. Als eine besonders ein-
fache und zudem &uferst wirksame Mafinahme hat sich
ein Zurlickhalten des Fadens gemaR Anspruch 2 und
gegebenenfalls zuséatzlich auch gemaf Anspruch 3 er-
wiesen.

[0006] Eine Erhdéhung der Schneidsicherheit kann ge-
man Anspruch 4 durch eine Zusatzbewegung des Saug-
rohres erreicht werden, welches den zu durchtrennen-
den Faden durch Klemmen zurtickhalt.

[0007] Damit mdglichst rasch Abhilfe geschaffen wer-
denkann, wenn die Schneidvorrichtung nicht mehr sicher
arbeitet, kann in weiterer vorteilhafter Weiterentwicklung
des erfindungsgemaRen Verfahrens nach Anspruch 5
und gegebenenfalls Anspruch 6 eine Uberwachung des
sich von der Fadenschneidvorrichtung zum Saugrohr er-
streckenden Fadens und bei Auftreten einer Schneidsto-
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rung das Ausldsen einer vorgegebenen Funktion vorge-
sehen werden. Auf diese Weise kann erreicht werden,
dass die notwendigen Gegenmal3nahmen ergriffen wer-
den kénnen, noch bevor die Fadenschneidvorrichtung
vollig versagt.

[0008] Die bei Auftreten einer Schneidstérung auszu-
I6sende Funktion kann unterschiedlich sein. Um den
Spinnvorgang nach dem durchgefiihrten Spulenwechsel
trotz einer Schneidstérung weiterfiihren zu kdnnen, ohne
dass es bei der Weiterfahrt der Wartungsvorrichtung zu
einer Mitnahme eines Fadenabschnittes zu benachbar-
ten Arbeitsstellen der Textilmaschine kommt, wird ge-
mafR einer weiteren zweckmaRigen Weiterentwicklung
des erfindungsgeméafen Verfahrens nach Anspruch 7
vorgesehen, dass mit Hilfe einer von der Fadenschneid-
vorrichtung unabhé&ngigen Vorrichtung ein Trennvor-
gang durchgefihrt wird. Zum Auslésen eines solchen zu-
satzlichen Trennvorganges kann in vorteilhafter Weise
gemal Anspruch 8 die Spannung in dem sich von der
Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr erstreckenden
Fadenabschnitt herangezogen werden.

[0009] Wenn der Schneidvorgang, die mit Hilfe der in
der Spulvorrichtung angeordneten Fadenschneidvor-
richtung hétte durchgefihrt werden sollen, mi3lungenist,
kann als vorgegebene Funktion, die in einem solchen
Fall ausgeltst werden soll, nach Anspruch 9 insheson-
dere das Ausldsen eines Alarms oder sogar das Stillset-
zen der betroffenen Arbeitsstelle bewirkt werden. In al-
ternativer Weise oder zusatzlich kann gemaR Anspruch
10 auch ein Reinigen des Schneidelementes der Faden-
schneidvorrichtung ausgeltst werden.

[0010] Bei einer anderen vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, daf3 die Erhéhung der
Rickhaltekraft mittels Reibungskraft ausgeibt wird. Ei-
nerseits kann es schwierig sein allein durch Unterdruck,
beispielsweise in einem geraden Rohr, eine ausreichend
grofRe Rickhaltekraft auf einen Faden auszuliben. An-
dererseits erfordert eine mechanische Riickhaltung, bei-
spielsweise mittels einer Klemmvorrichtung, eine ent-
sprechende Zustellbewegung samt der dazu erforderli-
chen Klemmvorrichtung. Nutzt man nun die zwischen
dem Faden und der zur Riickhaltung verwendeten Vor-
richtung auftretende Reibungskraft, so kann bei vielen
Anwendungsfallen auf eine zusatzliche Vorrichtung ver-
zichtet werden.

[0011] Ganzbesonders vorteilhaftistes dabei, daR die
Reibungskraft durch Umschlingung eines oder mehrerer
Korper erzeugt wird. Denkbar ist es beispielsweise den
Faden durch eine Mehrzahl von Kérpern umzulenken
und auf diese Weise eine in der Summe ausreichend
groRe Reiblange zu erzeugen. Eine andere Alternative
bestehtdarin, einen Zylinder beispielsweise einfach oder
auch mehrfach zu umschlingen und den von diesen Zy-
linder ablaufenden Faden an seinem losen Ende mit un-
terschiedlichen Saug- bzw. Haltekréften zu halten. Hier-
beigenlgt bereits eine relative kleine Haltekraft am losen
Fadenende, um ein unbeabsichtigtes Herausziehen des
Fadens wahrend des Schneidvorgangs zu verhindern.
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Dabei wird das Prinzip der Selbsthemmung angewandt,
wie es beispielsweise bei Winschen auf Segelschiffen
genutzt wird.

[0012] Um mehrere Umschlingungen auszufuhren ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Umschlingungen
helixformig ausgebildet werden. Vorzugsweise wird der
mittels Unterdruck eingesaugte Faden gleichzeitig durch
die Saugkraft und die Reibkraft gehalten. Wird nun eine
héhere Riuckhaltekraft benétigt, so kann dies unter an-
derem durch eine VergroBerung der umschlungenen
Lange erreicht werden. Besonders einfach ist dies bei
der Umschlingung eines zylindrischen Kérpers moglich,
wo durch hinzufiigen von einzelnen Windungen die um-
schlungene Lange besonders einfach vergrof3erbar ist.
[0013] Beieineranderenbesonders vorteilhaften Aus-
gestaltung der vorliegenden Erfindung kann zur Erho-
hung der Rickhaltekraft der Volumenstrom des vom Un-
terdruck abgesaugten Luftvolumens erhéht und/oder der
Strémungsquerschnitt verringert werden. Beides fiihrt zu
einer Erhéhung der Stromungsgeschwindigkeiten und
damit zu einer Erh6hung der am Faden angreifenden
Haltekréafte.

[0014] Zur Durchfuihrung des vorstehend beschriebe-
nen Verfahrens dient erfindungsgemaf eine Vorrichtung
nach Anspruch 17. Die vorzugsweise als Klemmvorrich-
tung ausgebildete Fadenriickhaltevorrichtung bewirkt,
dass der zu durchtrennende Faden straff gehalten wird
und nicht die Mdglichkeit hat, nachzugeben und dadurch
das Durchtrennen zu erschweren.

[0015] Durch eine Anordnung dieser Klemmvorrich-
tung in Nahe der Eintrittsmiindung des Saugrohres ge-
man Anspruch 18 istderen Wirksamkeit besonders hoch,
da der durch diese Klemmvorrichtung zuriickgehaltene
Faden keine Mdoglichkeit erhalt, aufgrund einer evtl.
Langselastizitat zu erschlaffen und dadurch das Durch-
trennen des Fadens zu erschweren oder gar unmdglich
zu machen.

[0016] ZweckmaRigerweise ist gemafll Anspruch 19
die Klemmvorrichtung gleichzeitig als Absperrventil aus-
gebildet, so dass ein Flattern des Fadenabschnittes auf
der in bezug auf die Klemmvorrichtung der Spulvorrich-
tung zugewandten Seite und damit ein unkontrolliertes
Nachgeben des Fadens wahrend des Schneidvorgan-
ges vermieden wird.

[0017] Um mit Sicherheit auszuschlie3en, dass es bei
einem mil3lungenem Durchschneiden des Fadens zu
den oben erwahnten Schleppfaden kommen kann, kann
nach Anspruch 20 und evtl. auch Anspruch 21 vorgese-
hen werden, dass der Faden bei einem derartigen Sto-
rungsfall durch eine dem Saugrohr zugeordnete Faden-
schneidvorrichtung durchtrennt wird. Dieses Trennen
kann dabei durch einen Schneidvorgang, gegebenen-
falls aber auch durch ein ZerreiRen des Fadens, bewirkt
werden.

[0018] Um die Funktionssicherheit Uberwachen zu
kénnen, damit bei milungenem Durchschneiden des
Fadens mittels der der Spulvorrichtung zugeordneten
Fadenschneidvorrichtung rasch Abhilfe geschaffen wer-
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den kann, kann gemaf Anspruch 22 oder 23 eine Fa-
dentiberwachungsvorrichtung fur den sich von der Spul-
vorrichtung zum Saugrohr erstreckenden Faden vorge-
sehen werden.

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

[0020] Eine andere vorteilhafte Ausflihrungsform der
Erfindung sieht vor, dal wenigstens ein Kérper den Ver-
lauf des Fadens umlenkt. Hierzu kann wahlweise ein Kor-
per oder auch mehrere eingesetzt werden. Denkbar ist
beispielsweise die Anordnung mehrerer einzelner Kor-
per, welche ein Labyrinth bilden, das den hindurchlau-
fenden Faden umlenkt. Durch die Umlenkung wird dann
die zur Ruckhaltung genutzte bendtigte Reibungskraft
erzeugt, welche den Faden fixiert.

[0021] Fur eine automatisch arbeitende Vorlegevor-
richtung ist es besonders vorteilhaft, dal der Kérper ein
Unterdruckschlauch ist. Ein Schlauch 1&aRt sich beson-
ders leicht verformen und damit an die benétigte Geo-
metrie anpassen. Der hindurchtretende Faden kann an
den als Reibflachen ausgebildeten Innenwénden anlie-
gen, Uber die wiederum die benétigte Reibungskraft auf-
gebracht wird. Als besonders vorteilhaft hat es sich er-
wiesen, den Unterdruckschlauch helixférmig auszubil-
den. Beispielsweise kann er dann in einer Spiralform mit
einer oder mehreren Windungen verlegt werden. Legt
man nun einen entsprechenden Unterdruck an einer Sei-
te an, so ist es mdglich, den losen Faden in besonders
einfacher Weise durch die Windungen hindurch in den
Schlauch einzufuhren.

[0022] Um eine unbeabsichtigte Bewegung des Fa-
dens in die umgekehrte Richtung zu verhindern, ist es
fernervorteilhaft, dafd zwischen der Anlageflache des Fa-
dens am Koérper und dem Faden selbst ein Reibungsko-
effizient vorliegt, der ausreichend grof3 ist, so dass der
Faden beim Schneiden sicher arretiert ist. Die Einstel-
lung eines geeigneten Reibungskoeffizienten geschieht
in der Weise, dal? eine Werkstoffpaarung bzw. Oberfla-
chenrauhigkeit zwischen dem Faden und beispielsweise
dem Werkstoff des Unterdruckschlauches gewahlt wird,
die einen Reibungskoeffizienten aufweist, welcher grof3
genug ist, um den Faden wahrend des Schneidvorgangs
sicher zu halten. Gleichzeitig darf der Reibungskoeffizi-
ent aber auch nicht derart hoch sein, daR das Einflihren
des Fadens beispielsweise mittels Unterdruck in die Vor-
richtung zu stark erschwert oder unmdglich wird. Hierzu
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daf die Anlageflache
des Korpers aufgerauht ist. Uber die verschiedenen
Oberflachenrauhigkeiten kann eine Einstellung des Rei-
bungskoeffizienten in besonders einfacher und tech-
nisch gut beherrschbarer Weise erfolgen.

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

[0024] Eine andere besonders vorteilhafte Ausfih-
rungsform sieht zur Erhéhung der Rickhaltekraft vor,
dal} mittels einer Stellvorrichtung der Stromungsquer-
schnitt im Bereich des Fadens von der Steuerungsvor-
richtung zumindest wahrend des Schneidvorgangs ver-
ringertwird. Durch die Verringerung des Strémungsquer-
schnitts ergibt sich die zuvor bereits erwéhnte Erhdhung
der Stromungsgeschwindigkeiten und somit insgesamt
eine erhdhte am Faden angreifende Rickhaltekraft.
[0025] Das erfindungsgeméafle Verfahren sowie die
Vorrichtung gemaf der vorliegenden Erfindung bewirken
in einfacher Weise eine wesentliche Erhéhung der Si-
cherheit, dass der auf die Leerhilse aufzuwickelnde Fa-
denabschnitt von dem sich in das Saugrohr erstrecken-
den Fadenabschnitt getrennt wird. Auf diese Weise wird
verhindert, dass sich von der Spulvorrichtung aus zu dem
aufder Wartungsvorrichtung angeordneten Saugrohr ein
Fadenabschnitt erstreckt, der durch das Weiterfahren
der ihre Wartungsarbeit abgeschlossenen Wartungsvor-
richtung Uber Teile der benachbarten Arbeitsstellen ge-
zogen wird und dort die Funktionssicherheit beeintréch-
tigt bzw. die spatere Weiterverarbeitung des Fadens be-
hindert, welcher auf die Spulen benachbarter Arbeitsstel-
len aufgewickelt worden ist, so dass in Nachfolgearbeits-
gangen Stérungen auftreten. Neben der Erhéhung der
Funktionssicherheit wird noch der Vorteil erreicht, dass
die notwendige Vorrichtung sehr einfach im Aufbau und
somit kostenguinstig herzustellen und zum Einsatz bring-
barist. Daruber hinaus lassen sich auch Textiimaschinen
mit der erfindungsgemafen Vorrichtung mit geringem
Aufwand nachristen.

[0026] Ausfuhrungsbeispiele des Erfindung werden
nachstehend mit Hilfe von Zeichnungen erlautert. Es zei-
gen:
Fig. 1:  inperspektivischer Ansicht die wesentlichsten
Elemente einer Arbeitsstelle sowie eine als
Saugrohr ausgebildete Fadenvorlegevorrich-
tung gemaf der Erfindung;

Fig.2: in der Vorderansicht die erfindungsgemaf
ausgebildete Fadenvorlegevorrichtungin Ver-
bindung mit einem eine Fangvorrichtung tra-
genden Hulsenteller sowie einer Faden-
schneidvorrichtung;

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

Fig. 4: inschematischer Perspektive den Erfindungs-
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gegenstand in Verbindung mit mehreren
durch eine Steuervorrichtung gesteuerten
Vorrichtungen; und

Fig.5: eine weitere Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemaflen Saugrohrs mit einigen zuge-
hoérigen Vorrichtungen.

[0027] Die Erfindung kann auf verschiedenen Textil-

maschinen Anwendung finden, auf denen ein laufender
Faden F zur Aufwindung an eine Leerhtlse H (siehe Fig.
1) zu Uibergebeniist, beispielsweise an einer Spulmaschi-
ne 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 Faden
F mit Hilfe von Abzugswalzen 11, 12 aus der Offenend-
Spinnvorrichtung 1 abgezogen werden kann, um einer
Spulvorrichtung 4 zugefiihrt zu werden. Diese weist zwei
auf einer Achse 42 schwenkbar gelagerte Spularme 40
und 41 auf, zwischen denen unter Zuhilfenahme zweier
drehbar in den Spularmen 40 und 41 gelagerter Hilsen-
teller 400 und 411 eine Leerhilse H eingelegt werden
kann, auf welcher der Faden F aufgewickelt werden soll.
Dabei ist einer der Hulsenteller, beim Ausfihrungsbei-
spiel der Hilsenteller 400, als Fangvorrichtung 47 aus-
gebildet und weist zu diesem Zweck eine Vielzahl von
Fanghaken 470 auf.

[0029] Fur das Vorlegen des Fadens F zur Aufnahme
durch die Fangvorrichtung 47 ist eine Vorlegevorrichtung
2 vorgesehen. Diese weist ein Saugrohr 20 und eine Fa-
denflhrung 21 auf, die auf einem gemeinsamen Halter
22 angeordnet sind. Die Vorlegevorrichtung 2 ist auf ei-
ner Wartungsvorrichtung 3 (in Fig. 4 gestrichelt ange-
deutet) derart gelagert, dass sie fur die Durchfihrung
ihrer Arbeit der Fangvorrichtung 47 zugestellt und an-
schlielend wieder in eine Ruhestellung innerhalb der
Wartungsvorrichtung 3 zuriickgezogen werden kann.
Die Wartungsvorrichtung 3 istin der Regel zur Durchfiih-
rung verschiedener Wartungsarbeiten ausgelegt und
fahrt entlang einer Vielzahl gleichartiger, nebeneinander
angeordneter Arbeitsstellen.

[0030] Im Mindungsbereich der Eintrittsmiindung 200
des Saugrohres 20 befindet sich eine Fadenrickhalte-
vorrichtung 8. Gemaf dem in den Abbildungen, insbe-
sondere in Fig. 3, gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die-
se als Klemmvorrichtung ausgebildet und weist ein steu-
erbares Klemmelement 80 auf, das in einer im Saugrohr
20 vorgesehenen Fihrung 81 beweglich gefihrt ist, wel-
che in Art einer Innenumfangsnut des Saugrohres 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 geeigne-
ter Weise gelagerte Haltevorrichtung 84 getragen, wel-
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che in nicht gezeigter Weise durch Elemente der War-
tungsvorrichtung 3 getragen wird. GemaR den Fig. 1 und
2 ist die Haltevorrichtung 84 als Geh&ause ausgebildet
und tragt auch die Eintrittsmiindung 200 des Saugrohres
20. Die Spule 83 ist mittels einer Steuerleitung 90 steu-
ermafig mit einer Steuervorrichtung 9 (Fig. 4) verbun-
den, die sich auf der Wartungsvorrichtung 3 befindet. Die
Steuervorrichtung 9 ihrerseits ist mittels einer Steuerlei-
tung 901 miteiner (ibergeordneten, nicht gezeigten Steu-
ervorrichtung verbunden.

[0032] Andieser Stelle sei angemerkt, dass aus Grin-
den der Ubersichtlichkeit der Abbildungen wegen in den
Fig. 2 und 4 auf die Darstellung des Halters mit der Fa-
denfihrung 21 verzichtet wurde, obwohl diese Elemente
auch bei den dort gezeigten Ausbildungen in dieser oder
einer anderen Form vorgesehen sind.

[0033] Firden Antrieb der Leerhilse H und spéter fur
die sich bildende Spule (nicht gezeigt) ist eine in Richtung
des Pfeiles f; antreibbare Spulwalze 43 vorgesehen (Fig.
1), vor welcher sich eine Changierstange 44 mit je einem
als Selbsteinfadler ausgebildeten Changierfadenfihrer
45 pro Spulvorrichtung 4 befindet, um den Faden F nach
erfolgter Ubergabe an die Leerhiilse H aufnehmen und
zur Bildung einer Spule changierend verlegen zu kdnnen.
[0034] Aufdem Spularm 40, der den Hulsenteller 400
mit der Fangvorrichtung 47 tragt, ist eine gegeniber der
rotierenden Fangvorrichtung 47 ortsfeste Fadenschneid-
vorrichtung 6 angeordnet, die in Fig. 2 besser zu erken-
nen ist. Die Fadenschneidvorrichtung 6 besitzt bei dem
dargestellten Ausfuihrungsbeispiel eine Klinge 60 mit ei-
ner Fadenschneidkante 600. Die Klinge 60 ist au3erhalb
des Arbeitsbereiches der Fadenschneidkante 600 im
rechten Winkel abgewinkelt und weist so einen Befesti-
gungsabschnitt 601 auf, mit dessen Hilfe die Klinge 60
unter Zwischenschaltung eines Distanzstickes 61 am
Spularm 40 befestigt ist.

[0035] Wahrend der Schab- und Reibbewegung des
Fadens F auf der Fadenschneidkante 600 wéhrend des
Schneidvorganges setzen sich im Faden F enthaltene
Bestandteile - einschlie3lich Mikroteilen - insbesondere
infolge von Avivage u. dgl., mit der Zeit an der Klinge 60
sehr hartnéckig fest. Diese an der Fadenschneidvorrich-
tung 600 haftenden Bestandteile fiihren mit der Zeit zu
einer Abstumpfung der Fadenschneidkante 600 der Klin-
ge 60 oder Schneide der Fadenschneidvorrichtung 6,
was den Wirkungsgrad der Fadenschneidkante 600 all-
maéahlich so weit reduzieren kann, dass deren Funktions-
sicherheit nicht mehr gewahrleistet ist.

[0036] Wahrend der sich in bezug auf die Fangvorrich-
tung 47 auf der der Leerhiilse H zugewandte Fadenab-
schnitt F' ungehindert auf die neu eingelegte Leerhiilse
H aufgewickelt werden kann, kann das Ende eines nicht
durchtrennten, sich in das Saugrohr 20 hineinerstrecken-
den Fadenabschnittes F" beim Verlassen der gewarte-
ten Arbeitsstelle der Offenend-Spinnmaschine durch die
mobile Wartungsvorrichtung 3 sogar in den Bereich einer
benachbarten Arbeitsstelle gelangen, wobei dieser Fa-
denabschnitt F" sowohl bei einer soeben gewarteten als
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auch bei einer benachbarten Arbeitsstelle in den Bereich
der Abzugswalzen 11, 12 gelangen und dort zu Stérun-
gen und Beschadigungen fiihren kann. Darliber hinaus
kann dieser aus dem Saugrohr 20 herausgezogene Fa-
denabschnitt F" auch teilweise auf die in den Nachbar-
Arbeitsstellen entstehenden Spulen mit aufgewickelt
werden, was zwar nicht unbedingt sofort, so aber doch
spatestens bei der Weiterverarbeitung des auf eine sol-
che Spule aufgewickelten Fadens eine Stérung provo-
ziert.

[0037] Nachdem eine Leerhilse 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 Leerhilse H durch Absenken der
beiden Spularme 40 und 41 zur Auflage auf die Spulwal-
ze 43 gebracht und somit durch die Spulwalze 43 in Rich-
tung des Pfeiles f, angetrieben. Da die beiden Hulsen-
teller 40 und 41 bewegungsschlissig mit der auf der
Spulwalze 43 aufliegenden Leerhiilse H verbunden sind,
nehmen sie an deren Rotation teil, so dass auch die
Fangvorrichtung 47 angetrieben wird.

[0038] Der Faden F, der zuvor in bekannter und ubli-
cher Weise mit Hilfe der erwéhnten Wartungsvorrichtung
3 angesponnen und in an sich Ublicher Weise in die Vor-
legevorrichtung 2 eingelegt worden ist, wird mittels der
Abzugswalzen 11 und 12 durch das Fadenabzugsrohr
10 der Offenend-Spinnvorrichtung 1 abgezogen und
Uber die Fadenfiihrung 21 in die Eintrittsmindung 200
des erwahnten Saugrohres 20 ein- und durch diese lau-
fend abgefuhrt. Die Wartungsvorrichtung 3 verschwenkt
nun die Vorlegevorrichtung 2 aus ihrer nicht gezeigten
Fadenaufnahmestellung hin zur Fangvorrichtung 47, von
welcher einer der rotierenden Fanghaken 470 den sich
von der Fadenfiihrung 21 zur Eintrittsmiindung 200 des
Saugrohres 20 im wesentlichen parallel zur Achse der
Leerhilse H und damit im wesentlichen auch senkrecht
zur Umlaufbahn der Fanghaken 470 erstreckenden Fa-
denabschnitt ergreift.

[0039] Beider Rotation des Hulsentellers 400 wird der
Fadenabschnitt F’ (Fig. 2) des vom Fanghaken 470 der
Fangvorrichtung 47 ergriffenen Fadens F, welcher sich
in bezug auf den Fanghaken 470 auf der der Leerhllse
H zugewandten Seite befindet, aufgrund der an sich be-
kannten Ausbildung des Hilsentellers 400 zwischen
Segmenten 401, welche die Leerhilse H teilweise uber-
ragen und vom Hulsenteller 400 getragen werden, und
der Umfangsflache der Leerhiilse H eingeklemmt und
dadurch gesichert. Sodann gelangt der laufend der Leer-
hilse H mit Hilfe der Abzugswalzen 11, 12 zugefiihrte
Faden F in die Klemmlinie L zwischen der Leerhilse H
und der Spulwalze 43 und wird fortan auf die Leerhilse
H aufgewickelt. Aufgrund der Aufwindespannung, die
durch die im Vergleich zur Umfangsgeschwindigkeit der
Abzugswalzen 11 und 12 héhere Umfangsgeschwindig-
keit der Leerhiilse H erzeugt wird, 1auft der von der Of-
fenend-Spinnvorrichtung 1 nachgelieferte Faden F in
Richtung Mitte der Leerhilse H, sofern er nicht voriiber-
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gehend durch eine Riickhaltevorrichtung 46 zur Bildung
einer Reservewicklung hieran gehindert wird. Der zur
Mitte der Leerhilse H wandernde Fadenabschnitt F’ ge-
langt auf diese Weise in den Changierbereich des Chan-
gierfadenfuihrers 45, so dass der von der Offenend-
Spinnvorrichtung 1 abgezogene Faden F von nun an auf
die Leerhulse H aufgewickelt wird und eine Spule (nicht
gezeigt) bildet.

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

[0041] Dieser Fadenabschnitt F" wird wahrend des
Umlaufes des Fanghakens 470 Uber die Fadenschneid-
kante 600 und an dieser entlang gezogen, wodurch der
Faden F durchtrennt wird. Wéhrend dieses Durchtren-
nens des Fadens F mittels der Fadenschneidvorrichtung
6 wird der Fadenabschnitt F" durch die Klemmung daran
gehindert, einem Zug in Richtung Fadenschneidvorrich-
tung 6 nachzugeben. Hierdurch hat der Faden F keine
Mdglichkeit, wahrend des Schneidens nachzugeben, so
dass der zu durchtrennende Fadenabschnitt F" der Fa-
denschneidvorrichtung 6 in gestrafftem Zustand prasen-
tiert wird, was zu einer hohen Schneidsicherheit fuhrt.
[0042] Inzeitlicher Abstimmung mitdem Durchtrennen
des Fadens F wird die Spule 83 der Fadenriickhaltevor-
richtung 8 erneut durch die Steuervorrichtung 9 ange-
steuert, woraufhin die Spule 83 das Klemmelement 80
in seine Fadenfreigabestellung zuriickzieht. Hierdurch
wird der abgetrennte Fadenabschnitt F" freigegeben und
durch das Saugrohr 20 abgefiihrt. Die Vorlegevorrich-
tung 2 wird nun nicht mehr benétigt und deshalb aus dem
Bereich der Fangvorrichtung 47 entfernt.

[0043] Selbst wenn die Klinge 60 nach langerem Ein-
satz stumpf geworden oder verschmutzt sein sollte, so
wird aufgrund dieses gestrafften Fadenabschnitts
F" dennoch ein sicheres Durchtrennen des Fadens F er-
reicht. Dabei kann je nach dem Zustand der Faden-
schneidkante 600 dieses Durchtrennen statt in Art eines
Durchschneidens auch in Art eines Durchreif3ens erfol-
gen. Unabhéangig davon, ob der Faden F nun durch
Schneiden oder Reifl3en 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
durchgefiihrten Wartungsarbeiten durch Weiterfahren
der Wartungsvorrichtung 3 bis in die benachbarte Ar-
beitsstelle oder sogar noch weiter erstrecken und dort
zu sofortigen oder spéateren Stérungen fihren kénnten.
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[0044] Es versteht sich von selbst, dass die beschrie-
bene Vorrichtung und das geschilderte Verfahren nicht
auf das obige Ausfiihrungsbeispiel eingeschrankt sind,
sondern im Rahmen der vorliegenden Erfindung in viel-
faltiger Weise abgewandelt werden kdnnen, indem bei-
spielsweise einzelne Merkmale durch Aquivalente aus-
getauscht werden oder indem diese Merkmale und/oder
ihre Aquivalente in anderen Kombinationen Anwendung
finden. So ist es prinzipiell moglich, die steuerbare Fa-
denriickhaltevorrichtung 8 an beliebiger Stelle auf der
dem Saugrohr 20 zugewandten Seite der Fadenschneid-
vorrichtung 6 anzuordnen. Diese kann auch véllig unab-
h&éngig vom Saugrohr 20 gelagert sein, beispielsweise
am Spularm 40. Es ist zweckmaRig, diese Fadenrick-
haltevorrichtung 8 in gré3tmaoglicher Néahe von der Fa-
denschneidvorrichtung 6 anzuordnen. Auf3er einer An-
ordnung am Spularm 40 oder am Saugrohr 20 ist auch
eine Anordnung der Fadenriickhaltevorrichtung 8 im Be-
reich zwischen dem Spularm 40 und der Eintrittsmin-
dung 200 des Saugrohres 20 mdglich und kann beispiels-
weise vor seiner Eintrittsmiindung 200 durch das Saug-
rohr 20 getragen werden.

[0045] Statt der beschriebenen Ausfuhrung der Fa-
denriickhaltevorrichtung 8 und statt der Betatigung einer
im Saugrohr 20 vorgesehenen Klemme (Klemmelement
80) kann auch vorgesehen werden, dass derim Saugrohr
20 zur Wirkung kommende Unterdruck fir die Dauer des
Durchtrennens des Fadens F erhoht wird. Allerdings ist
in der Regel eine mit einem steuerbaren Klemmelement
80 arbeitende Losung vorteilhafter, da die Riickhaltewir-
kung genau definiert ist, wahrend bei einem pneumati-
schen Ruckhalten des Fadenabschnittes F" ein Flattern
und Nachgeben des Fadens F nicht vollig ausgeschlos-
sen werden kann.

[0046] Um ein solches Flattern und Nachgeben des
Fadens F mit Sicherheit auszuschlieBen, kann das Klem-
melement 80 derart ausgebildet sein, dass es in seiner
Klemmposition im wesentlichen den ganzen Innenquer-
schnitt des Saugrohres 20 absperrt und somit als Ab-
sperrventil 85 ausgebildet ist (Fig. 3). Der Innenquer-
schnitt des Saugrohres 20 ist dabei so weit abgesperrt,
wie dies der sich in das Saugrohr 20 hineinerstreckende
Fadenabschnitt F" zulaRt, der nun zwischen der Innen-
wand 201 des Saugrohres 20 und dem Klemmelement
80 geklemmt wird. Dies hat den Vorteil, dass der durch
denim Saugrohr 20 wirkenden Unterdruck gehaltene Fa-
denabschnitt F* keinem wesentlichen Unterdruck ausge-
setzt ist und somit auch nicht an der Eintrittsmiindung
200 des Saugrohres 20 springen oder flattern und somit
auch nicht zu instabilen Verhaltnissen wéahrend des
Durchtrennens des Fadens F fihren kann.

[0047] Zur Erhéhung des Anpressdruckes des zu
durchtrennenden Fadens F kann vorgesehen werden,
dass wahrend der Schneidphase das Saugrohr 20 eine
zusétzliche Bewegung ausfihrt, durch die der durch das
Klemmelement 80 zurlickgehaltene Faden F sowohl an
der Eintrittsmindung 200 des Saugrohres 20 als auch
an der Fadenschneidkante 600 eine noch groRere Um-
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lenkung erféhrt und vor allem auch mit einem noch ho-
heren Anpressdruck an der Fadenschneidkante 600 an-
liegt. Auf diese Weise wird die Schneidsicherheit der Fa-
denschneidvorrichtung 6 erheblich erhéht.

[0048] Wie bereits ausgefihrt, andert die Faden-
schneidkante 600 mit der Zeit ihr Schneidverhalten. Die-
se allméhliche Herabsetzung der Schneidqualitat lasst
sich schlecht kontrollieren, da auch bei schlechter wer-
dender Schneidqualitat ein Trennvorgang immer noch
durchgefiihrt wird aufgrund des Tatbestandes, dass die
in der Vorlegevorrichtung 2 angeordnete Rickhaltevor-
richtung 8, evtl. in Verbindung mit einer zusétzlichen Be-
wegung des Saugrohres 20, den zu durchtrennenden
Faden F gespannt halt, wodurch trotz einer nicht mehr
einwandfrei schneidenden Fadenschneidkante 600 der
Faden F zumindest durch Reif3en durchtrennt wird.
[0049] Um die Zeit bis zum Durchreil3en des Fadens
F bei nicht einwandfrei arbeitender Fadenschneidvor-
richtung 6 zu verkiirzen, kann im Mundungsbereich des
Saugrohres 20 eine Fadentrennvorrichtung 23 (Fig. 4)
angeordnet sein. Diese wird gemaf dem gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel durch die Kante der Eintrittsmiindung
200 des Saugrohres 20 oder zumindest jenes Umfangs-
bereich hiervon gebildet, an welchem sich der in das
Saugrohr 20 hineinerstreckende Fadenabschnitt
F" anlegt und welche zu diesem Zweck als scharfkantige
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 mi3lingen, so kann bei Auftreten ei-
ner durch die Fadenschneidvorrichtung 6 bewirkten
Schneidstdrung durch eine derartige zusatzliche Faden-
trennvorrichtung 23 ein von der Fadenschneidvorrich-
tung 6 unabhéngiger Fadentrennvorgang ausgeldst wer-
den, wobei das Durchtrennen des Fadens F in Abhan-
gigkeit von der Fadenspannung des sich in das Saugrohr
20 hineinerstreckenden Fadenabschnittes F" durchge-
fuhrt wird, noch bevor dieser aufgrund der hohen Zugs-
pannung durch Zerreif3en durchtrennt wird.

[0051] Alternativkannvorgesehensein, dass eine der-
artige Fadentrennvorrichtung 23 nicht durch die Eintritts-
miindung 200 des Saugrohres 20 gebildet wird, sondern
durch ein anderes, vor dieser Eintrittsmindung 200 an-
geordnetes Element (nicht dargestellt). Dieses kann in
geeigneter Weise gesteuert werden, doch ist diese Fa-
dentrennvorrichtung 23 vorzugsweise so ausgebildet,
dass sie keine eigene Steuerung bendétigt, sondern das
Durchtrennen des Fadens F allein aufgrund des Anlage-
druckes bewirkt.

[0052] Selbst wenn diese Kante an der Eintrittsmiin-
dung 200 des Saugrohres 20 nicht scharfkantig, d. h.
nicht als Schneidkante 230, ausgebildet ist, so kann den-
noch in geeigneter Weise, z. B. mit Hilfe einer Zusatzbe-
wegung des Saugrohres 20 mit dem geklemmten Faden-
abschnitt F", vorgesehen werden, dass dieser Fadenab-
schnitt F' an dieser Kante zumindest durch ZerreiRen
durchtrennt wird.
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[0053] Da sich das Saugrohr 20 mit seiner Eintritts-
miindung 200 wahrend der Fadenlibergabe an die Fang-
vorrichtung 47 und wahrend des Durchtrennens des Fa-
dens F mit Hilfe der Fadenschneidvorrichtung 6 in des-
sen Néhe befindet, werden selbst dann, wenn das Durch-
trennen des Fadens F mit Hilfe der von der Faden-
schneidvorrichtung 6 unabhéangigen Fadentrennvorrich-
tung 23 durchgefiihrt werden muss, Fadenenden erzielt,
die nicht wesentlich langer sind als jene, die bei einem
einwandfreien Arbeiten der Fadenschneidvorrichtung 6
erzeugt werden.

[0054] Um feststellen zu kénnen, ob der Faden F ein-
wandfrei geschnitten oder durch Reien durchtrennt
wird, kann der sich von der Fadenschneidvorrichtung 6
zum Saugrohr 20 erstreckende Fadenabschnitt
F" iberwacht werden. Hierzu kann die zuvor beschrie-
bene Vorrichtung geméaR Fig. 4 durch eine Fadenilber-
wachungseinrichtung 91 ergéanzt werden, welche mit Hil-
fe einer Steuerleitung 912 mit der Steuervorrichtung 9
verbunden ist. Die Fadeniberwachungseinrichtung 91
wird bei dem gezeigten Ausfuihrungsbeispiel durch eine
am AulRenumfang des Saugrohres 20 angeordnete Fah-
ne 910 einerseits und eine Spule 911 andererseits ge-
bildet. AuBerdem ist vorgesehen, dass das Saugrohr 20
in geeigneter Weise querelastisch ausgebildet oder ge-
lagert ist. Zu diesem Zweck ist bei dem gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel ein Zwischenabschnitt des Saugrohres
20 als elastischer Schlauch 202 ausgebildet.

[0055] Wenn ein zu durchtrennender Faden F der Fa-
denschneidvorrichtung 6 zugefihrt wird, so erhoht sich
zunéchst 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 Eintrittsmiindung
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 geringfligig sind, dass der gestraffte Zu-
stand des zu durchtrennenden Fadenabschnittes F"
nicht beeintrachtigt wird. Treten jedoch Funktionsstorun-
gen durch die Fadenschneidvorrichtung 6 auf und wird
der Faden F nicht sofort durchtrennt, so steigt die Fa-
denspannung weiter an. Diese weiterhin ansteigende
Fadenspannung bewirkt schlie3lich, dass das Saugrohr
20 der auf es einwirkenden Spannung so weit folgt, dass
die Fadenlberwachungseinrichtung 91 anspricht und
diese Querbewegungen des Saugrohres 20 registriert,
da die Fahne 910 in der Spule 911 eine entsprechende
Spannung indiziert. Uber die Steuerleitung 90 gelangt
somit ein entsprechendes Signal an die Steuervorrich-
tung 9.

[0056] Je nach Anordnung der Spule 911 gegenuber
der Eintrittsmindung 200 des Saugrohres 20 im Hinblick
aufdie Umlenkrichtung fiir den Fadenabschnitt F* &ndert
sich entweder die Eintauchtiefe der mit dem Anker der
Spule 911 verbundenen Fahne 910 oder deren Abstand
zuden beiden Polschuhen911aund 911b der Spule 911,
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was zu einer vorbestimmten Aktion bzw. zum Auslésen
einer vorgegebenen Funktion seitens der Steuervorrich-
tung 9 fuhrt.

[0057] Esverstehtsich von selber, dass statt der zuvor
beschriebenen Ausbildung einer Fadenspannungsmes-
seinrichtung eine hiervon abweichende Ausbildung mdg-
lich ist, beispielsweise in Form eines an sich ublichen
Messbligels, wobei dieser vom Saugrohr 20 unabhéngig
ausgebildet und angeordnet sein kann.

[0058] Die zuvor beschriebene Fadeniiberwachungs-
einrichtung 91 kann auch als Anwesenheitsfuhler aus-
gebildet sein. Da jedoch ein Anwesenheitsfiihler erst an-
spricht, wenn der Faden fehlt, d. h. nachdem der Faden
F auf irgendeine Weise durchtrennt worden ist, ist bei
einer derartigen Ausbildung der Fadenliberwachungs-
einrichtung 91 vorgesehen, dass die Steuervorrichtung
9 die Zeit vom Einleiten des Schneidvorganges durch die
Fadenschneidvorrichtung 6 bis zum Fehlen des Faden-
abschnitts F* an einem solchen Fadenanwesenheitsfuih-
ler mi3t, damit die Steuervorrichtung 9 in Abh&ngigkeit
von dieser Zeit entsprechende Funktionen ausldsen
kann, wie dies spater noch néher beschrieben wird.
[0059] Da eine fehlerhafte Arbeitsweise der Faden-
schneidvorrichtung 6 auf eine Verunreinigung der Fa-
denschneidkante 600 zuriickzufihren sein kénnte, ist bei
dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Steuervorrich-
tung 9 tiber eine Steuerleitung 920 mit einem Steuerventil
92 fur eine Reinigungsvorrichtung 7 verbunden. Diese
ist bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in der War-
tungsvorrichtung 3 gelagert und kann bei Bedarf, bei-
spielsweise nach jedem mi3lungenen Schneidversuch
der Fadenschneidvorrichtung 6, durch Anforderung
durch die Steuervorrichtung 9 der Fadenschneidkante
600 der Fadenschneidvorrichtung 6 zur Durchfiihrung ei-
ner Reinigung der Klinge 60 zugestellt werden. Gemaf
dem in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die
Reinigungsvorrichtung 7 pneumatisch ausgebildet und
weist eine Druckluftdiise 70 auf. Diese ist so angeordnet
und orientiert, dass ein Druckluftstrahl, welcher die
Druckluftdiise 70 in Richtung des Pfeiles f5 verlasst, ge-
gen die Schneide oder Klinge 60 gerichtet ist und die
Fadenschneidkante 600 reinigt. Auf diese Weise 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 Stdérungen beim Durchtrennen des Fa-
dens F auftreten, so meldet die Fadenuiberwachungsein-
richtung 91 diese an die Steuervorrichtung 9, von welcher
entsprechende Steuerimpulse der Auswertevorrichtung
93 zugeleitet werden, in welcher diese Impulse gezahlt
werden. Die Auswerteeinrichtung 93 ist einstellbar und
besitzt zu diesem Zweck ein Einstellfeld 930. Wird ein
mit Hilfe des Einstellfeldes 930 zuvor festgelegter Zah-
lerstand fUr gemeldete Schneidfehler erreicht, so akti-
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viert die Auswerteeinrichtung 93 die Steuervorrichtung
9, welche dann eine oder mehrere vorbestimmte Aktivi-
taten oder Funktionen auslést. Die Steuervorrichtung 9
kann fir die Festlegung derartiger auszulésender Funk-
tionen ebenfalls einstellbar sein und ein entsprechendes
Einstellfeld 900 aufweisen oder eine andere Datenein-
gabe ermdglichen, beispielsweise mit Hilfe einer CD-
ROM oder dgl..

[0062] GemaR Fig. 4 ist beispielsweise mit der Steu-
ervorrichtung 9 mittels einer Steuerleitung 940 eine Alar-
meinrichtung 94 verbunden, welche bei Erreichen der
mittels der Auswerteeinrichtung 93 festgelegten Anzahl
von Fehlfunktionen der Fadenschneidvorrichtung 6 an-
gesprochen wird und ein optisches und/oder akustisches
Alarmsignal abgibt. Gegebenenfalls kann gleichzeitig ein
Stillsetzen der betroffenen Arbeitsstelle, in welcher die
Fadenschneidvorrichtung 6 ihre Schneidarbeit nicht
mehr ordnungsgeman hat ausfithren kénnen, ausgeldst
werden.

[0063] Mittels einer Steuerleitung 950 kann auch eine
Anzeigevorrichtung 95 angesprochen werden, welche
diese Anzahl von Fehlfunktionen anzeigt, evtl. auch noch
in Abhangigkeit von der Produktionsdauer, damit die Be-
dienungsperson nachvollziehen kann, ob sich der Zu-
stand der Fadenschneidvorrichtung 6 verschlechtert hat
oder nicht. Nattrlich kann die Anzeigevorrichtung 95 bei
jedem Schneidfehler angesprochen werden und damit
die Anzahl von Fehlfunktionen der Fadenschneidvorrich-
tung 6 bereits anzeigen, noch bevor der in der Auswer-
teeinrichtung 93 festgelegte Wert erreicht worden ist.
[0064] SchlieRlichistin Figur 5 ein Saugrohr 20 einer
erfindungsgemaRen Vorlegevorrichtung 2 mit einigen
zugehorigen Bauteilen in einer Seitenansicht gezeigt.
Zur Verdeutlichung der Ausfuhrungsform wurde auf eine
zeichnerische Darstellung der Ubrigen zur Vorlegevor-
richtung 2 zugehorigen Bauteile verzichtet.

[0065] Der Faden F tritt zunachst durch die Eintritts-
miindung 200 in das Saugrohr 20 ein. An das Saugrohr
20 schlief3t sich der Schlauch 202 an. In der gezeigten
Ausfuhrungsform ist der Schlauch 202 als flexibler Un-
terdruckschlauch ausgebildet. Die Festigkeit der
Schlauchwéande ist dabei grof3 genug, um die durch den
im Inneren herrschenden Unterdruck entstehenden Kraf-
te aufzunehmen und nicht einzufallen. Bei angelegtem
Unterdruck behalt der Schlauch 202 daher weitgehend
seine Querschnittsform bei. Der Verlauf des Schlauchs
202 ist durch eine Schlauchwindung 203 gepragt, in der
der Schlauch 202 eine volle 360°-Drehung vollzieht. Am
Auslauf der Schlauchwindung 202 ist eine Stellvorrich-
tung 96 angeordnet. Mittels der Stellvorrichtung 96 kann
der Stromungsquerschnitt des Schlauchs 202 durch Zu-
stellung eines Stempels 961 wahlweise verkleinert oder
vergroRertwerden. Hierzu ist die Stellvorrichtung 96 Uber
eine Steuerleitung 960 mit der Steuervorrichtung 9 ver-
bunden. Ebenfalls steuerméRig mit der Steuervorrich-
tung 9 verbunden ist eine Unterdruckquelle 97, die tber
eine Steuerleitung 970 angeschlossen ist. Der Ruckhal-
tevorgang des Fadens F lauft dann wie folgt ab. Zunéchst
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wird der Faden F mittels des durch die Unterdruckquelle
97 erzeugten Luftstroms in den Schlauch eingesaugt.
Daslose Fadenende durchlauft dabei auch die Schlauch-
windung 203 bis es schlieBlich schlieRlich hinter der Stell-
vorrichtung 96 angekommen ist. Wird der Faden F nun
im Bereich der Eintrittsmindung 200 mit einer Zugkraft
beaufschlagt, so halt ihn einerseits die durch den Luft-
strom im Schlauch 202 erzeugte Saug- bzw. Haltekraft
in seiner Lage. Zuséatzlich wird der Faden F aber auch
durch die zwischen ihm und der Schlauchinnenwand 201
entstehende Reibkraft gehalten. Hierdurchist es méglich
mit einer relativ kleinen Saug- bzw. Haltekraft, z. B. im
Bereich der Stellvorrichtung 96 eine insgesamt viel gro-
Rere Ruckhaltekraft im Bereich der Eintrittséffnung 200
zu erzeugen. Zum Herausziehen muR dann lediglich die
vom Luftstrom auf den Faden F ausgeiibte Saugkraft auf-
gehoben werden. Die Saugkraft kann andererseits bei
Bedarf, z. B. fur die Zeitdauer des Schneidvorgangs,
auch erhoht werden, um so eine besonders sichere
Ruckhaltung zu gewahrleisten. Einerseits kann dies
durch eine erhdhte Leistungsabgabe der Unterdruck-
quelle 97 geschehen, aber auch durch eine Querschnitts-
verengung des Schlauchs 202, beispielsweise mittels
der Stellvorrichtung 96 in der bereits beschriebenen Wei-
se. Je nach bendétigter Riickhaltekraft und verwendetem
Fadenwerkstoff, kann es sinnvoll sein, mehr oder weni-
ger glatte Werkstoffe fiir den Schlauch 202 zu verwen-
den. Ebenfalls denkbar ist es die Anzahl der Windungen
zu erhohen oder zu verkleinern, um die Reibkrafte zu
variieren. Ausfuhrungsformen mit einer Windungszahl
von 0,5 bis 3 sind hierbei besonders vorteilhaft.

[0066] Die gezeigte schlauchférmige Ausbildung des
Umlenkkérpers hat den Vorteil, daf? der Faden durch den
Unterdruck automatisch eingesaugt werden kann. Denk-
bar sind aber auch andere Ausfiihrungsformen, bei de-
nen der Faden beispielsweise Uber eine Walze gewickelt
wird, bevor ihn die Luftstrémung und damit die Saugkraft
erfal3t.

[0067] Dem Fachmann wird deutlich, daf die vorlie-
gende Erfindung nicht auf die dargestellten Ausfiihrungs-
beispiele beschrénkt ist. Es sind vielmehr zahlreiche Ab-
wandlungen der Erfindung im Rahmen der Patentan-
spriiche mdglich. Inshesondere im Hinblick auf die mdg-
lichen zahlreichen geometrischen und tribologischen
Ausfuhrungsformen der Reibflachen trifft dies zu. Aber
auch auf die Erzeugung der Saug- bzw. Haltekraft, die
durch Unterdruck, aber auch in mechanischer Weise
maoglich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warten einer Arbeitsstelle an einer
Textilmaschine, beiwelchem ein Faden mittels eines
an eine Unterdruckleitung angeschlossenen Saug-
rohres einer Spulvorrichtung vorgelegt, durch diese
gefangen und einer Fadenschneidvorrichtung zum
Durchtrennen zugefiihrt wird, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass in zeitlicher Abstimmung mit der Zu-
fuhrung des Fadens zur Fadenschneidvorrichtung
zumindest fur die Dauer des vorzunehmenden
Schneidvorganges die Rickhaltekraft auf den sich
in das Saugrohr erstreckenden Faden erhdht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erh6hung der Riickhaltekraft der
Fadenim Saugrohr oder in dessen Nahe fir die Dau-
er des Schneidvorganges geklemmt und sodann fiir
das Abfiihren des abgetrennten Fadenabschnittes
wieder freigegeben wird.

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

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-

che, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
pressdruck desim Saugrohr durch Klemmen zurtick-
gehaltenen Fadens gegen die Fadenschneidvor-
richtung durch eine Zusatzbewegung des Saugroh-
res erhoht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der sich von
der Fadenschneidvorrichtung ins Saugrohr erstrek-
kende Faden Giberwacht und bei Auftreten einer fest-
gestellten Schneidstérung eine vorgegebene Funk-
tion ausgeldst wird.

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

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

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

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

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Auftreten
einer Schneidstérung in zeitlicher Abstimmung mit
dem mif3lungenen Schneidversuch ein Reinigen der
Schneidvorrichtung ausgeldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,dadurch gekennzeichnet, dass die Erh6hung
der Rickhaltekraft mittels Reibungskraft ausgetbt
wird.

Verfahren nach demvorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reibungskraft
durch Umschlingung eines oder mehrerer Kérper er-
zeugt wird.

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

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

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,dadurch gekennzeichnet, dass zur Erh6hung
der Ruckhaltekraft die LAnge der Umschlingung ver-
groRert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,dadurch gekennzeichnet, dass zur Erh6hung
der Rickhaltekraft ein Volumenstrom eines vom Un-
terdruck abgesaugten Luftvolumens erhoht und/
oder ein Stromungsquerschnitt verringert wird

Vorrichtung zum Warten einer Arbeitsstelle an einer
Textilmaschine, mit einer Spulvorrichtung (4) zum
Aufwickeln eines Fadens (F), mit einer langs einer
Vielzahl gleichartiger Arbeitsstellen verfahrbaren
Wartungsvorrichtung (3), ferner mit einem in der
Wartungsvorrichtung angeordneten, mit Unterdruck
beaufschlagbaren Saugrohr (20) zum Zufuihren des
aufzuwickelnden Fadens zur Spulvorrichtung sowie
mit einer drehbar gelagerten Fadenfangvorrichtung
(4) zum Aufnehmen des ihm durch das Saugrohr
zugefuhrten Fadens sowie mit einer gegeniiber die-
ser antreibbaren Fadenfangvorrichtung stationéren
Fadenschneidvorrichtung (6) zum Durchtrennen
des Fadens, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der dem Saug-
rohr (20) zugewandten Seite der Fadenschneidvor-
richtung (6) eine vorzugsweise als Klemmvorrich-
tung ausgebildete, steuerbare Fadenrickhaltevor-
richtung (8) angeordnet ist.

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

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Saugrohr (20) ein vorzugs-
weise durch die steuerbare Klemmvorrichtung ge-
bildetes Absperrventil (85) angeordnet ist.

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

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

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

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

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,dadurch gekennzeichnet, dass der Steu-
ervorrichtung (9) eine Auswerteeinrichtung (93) zu-
geordnet ist, welche bei Erreichen einer vorgegebe-
nen Anzahl von Schneidstérungen eine vorgegebe-
ne Funktion auslost.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ervorrichtung (9) mit einer Anzeigevorrichtung (95)
und/oder Alarmeinrichtung (94) steuermaRig in Ver-
bindung steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ervorrichtung (9) mit einer der stationdren Faden-
schneidvorrichtung (6) zugeordneten Reinigungs-
vorrichtung (7) in steuermagiger Verbindung steht.

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

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kérper ein Un-
terdruckschlauch ist.

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

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Anlageflache des Fadens am Kérper und
dem Faden selbst ein Reibungskoeffizient vorliegt,
der ausreichend grofR3 ist, so dal3 der Faden beim
Schneiden sicher arretiert ist.

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

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
héhung der Ruckhaltekraft eine Steuerurigsvorrich-
tung den durch den Unterdruck hervorgerufenen Vo-
lumenstrom zumindest wahrend des Schneidvor-
gangs erhoht.

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

Claims

Procedure for servicing a workstation on a textile ma-
chine, in which a thread, by means of a suction tube
connected to a vacuum line, is fed to a spooling and
winding device, captured by it and directed to a
thread cutting device where it is cut through, char-
acterised such that, in temporal sequence with di-
recting the thread to the thread cutting device, the
retention force acting on the thread extending
through the suction tube is increased at least for the
duration of the cutting procedure to be performed.

Procedure in accordance with Patent Claim 1, char-
acterised such that, for the purpose of increasing
the retention force, the thread is clamped in the suc-
tion tube or in its vicinity for the duration of the cutting
operation and it is then released again in order to
carry off the cut section of thread.

Procedure in accordance with Patent Claim 2, char-
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acterised such that the section of thread extending
from the thread cutting device to the suction tube is
not subjected to a vacuum during the clamping pro-
cedure.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the contact
pressure of the thread held back by clamping in the
suction tube against the thread cutting device is in-
creased by additional movement of the suction tube.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the thread
extending from the thread cutting device into the suc-
tion tube is monitored and a defined function is trig-
gered on occurrence of a malfunction or disturbance
in the cutting operation.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the tension
of the section of thread extending from the thread
cutting device into the suction tube is monitored for
the purpose of determining a disturbance in the cut-
ting operation.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that on occur-
rence of a disturbance or malfunction in the cutting
operation in the area of the suction tube a further
thread cutting operation, independent of the cutting
operation to be executed by the thread cutting de-
vice, is triggered.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the addi-
tional thread cutting operation is triggered as a func-
tion of the tension of the thread extending from the
spooling and winding device into the suction tube.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that an alarm
and/or shut-down of the affected workstation is trig-
gered on occurrence of a disturbance in the cutting
operation.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that on occur-
rence of a disturbance in the cutting operation, a cut-
ting device cleaning procedure is triggered in tem-
poral sequence with the failed cutting attempt.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the in-
crease in the retention force is exerted by means of
frictional force.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the friction-
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al force is produced by wrapping around one or sev-
eral bodies.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the loop
wrap is helical.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the thread
drawn in by means of vacuum (negative pressure)
is simultaneously held by a suction force and the
frictional force.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the reten-
tion force is increased by increasing the length of the
loop wrap.

Procedure in accordance with one of the previous
patent claims, characterised such that the volu-
metric flow of a volume of air drawn in by the vacuum
is increased and/or a flow cross section is reduced
for the purpose of increasing the retention force.

Device for servicing a workstation on a textile ma-
chine with a spooling and winding device (4) for wind-
ing up a thread (F), with a servicing device (3) that
traverses across a large number of identical work-
stations, further with a suction tube (20) which is ar-
ranged in the servicing device and can be subjected
to vacuum for the purpose of feeding the thread to
be fed to the spooling and winding device as well as
with a rotary mounted thread capturing device (4) for
accepting the thread fed to it by the suction tube as
well as with a stationary thread cutting device (6)
located opposite this driven thread capturing device,
for cutting through the thread, for the purpose of ex-
ecuting the procedure in accordance with one or sev-
eral of the Patent Claims 1 to 10, characterised
such that a controllable thread retaining device (8),
preferably designed as a clamping device, is ar-
ranged on the side of the thread cutting device (6)
facing towards the suction tube (20).

Device in accordance with Patent Claim 17, char-
acterised such that the controllable clamping de-
vice (8) is arranged in the vicinity of the inlet orifice
(200), preferably within the suction tube (20).

Device in accordance with Patent Claim 17 or 18,
characterised such that a shut-off valve (85), pref-
erably formed by the controllable clamping device,
is arranged in the suction tube (20).

Device in accordance with one or several of the Pat-
ent Claims 17 to 18, characterised such that a
thread separating device (23) is arranged in the area
of the orifice to the suction tube (20).
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Device in accordance with Patent Claims 20, char-
acterised such that the thread separating device
(23) is formed by the orifice edge of the suction tube
(20), preferably designed as cutting edge (230).

Device in accordance with one or several of the Pat-
ent Claims 17 to 21, characterised such that a
thread monitoring device (91), preferably designed
as a thread tension measuring facility and which is
connected to a control device (9), is provided for the
purpose of monitoring the thread (F) extending from
the stationary thread cutting device (6) to the suction
tube (20).

Device in accordance with Patent Claim 22, char-
acterised such that the suction tube (20) is held in
such a way that it executes transverse movements
dependent on the thread tension and the thread
monitoring device (91) is assignedto the suction tube
(20) such that it registers these transverse move-
ments.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that to the control de-
vice (9) there is assigned an evaluation facility (93)
triggering a defined function when a defined number
of disturbances in the cutting operation is reached.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that the control device
(9) is connected in terms of system control to an in-
dicator facility (95) and/or an alarm facility (94).

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that the control device
(9) is connected in terms of system control to a clean-
ing device (7) assigned to the stationary thread cut-
ting device (6).

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that at least one body
deflects the course of the thread for the purpose of
increasing the frictional force.

Device in accordance with the previous patent claim,
characterised such that the body is designed as a
vacuum hose.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that the vacuum hose
has a helical shape.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that between the con-
tact surface of the thread on the body and the thread
itself there is exerted a coefficient of friction, which
is sufficiently large to ensure the thread is securely
locked in position while being cut.
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Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that the contact sur-
face of the body is roughened.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that a control device
increases the volumetric flow produced by the vac-
uum at least during the cutting operation for the pur-
pose of increasing the retention force.

Device in accordance with one of the previous patent
claims, characterised such that the control device
reduces the flow cross section by means of an ac-
tuator facility in the area of the thread at least during
the cutting operation for the purpose of increasing
the retention force.

Revendications

Procédé pour la maintenance d’un poste de travail
d’une machine textile, dans lequel un fil est amené
au moyen d’un tuyau d’aspiration d’un dispositif de
bobinage raccordé a un tuyau a dépression, dans
lequel ledit dispositif de bobinage capture le fil et le
conduit a un dispositif coupe-fil en vue de la coupe,
caractérisé ence que laforce deretenue augmente
sur le fil s’étendant dans le tuyau d'aspiration au
moins pendant la procédure de coupe a effectuer et
en syntonisation dans le temps avec 'amenée du fil
vers le dispositif coupe-fil.

Procédé selon la revendication de brevet 1, carac-
térisé en ce que pour 'augmentation de la force de
retenue, le fil est serré dans le tuyau d’aspiration ou
dans son voisinage pendantla durée de la procédure
de coupe et qu'il est libéré a nouveau immédiate-
ment pour I'évacuation du segment de fil coupé.

Procédé selon la revendication de brevet 2, carac-
térisé en ce que le segment de fil s’étendant du
dispositif coupe-fil au tuyau d’aspiration n’est exposé
a aucune dépression pendant le serrage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que la
pression de serrage du fil retenu par serrage dans
le tuyau d’aspiration contre le dispositif coupe-fil est
augmentée par un mouvement supplémentaire du
tuyau d'aspiration.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que le fil
s'étendant du dispositif coupe-fil vers le tuyau d'as-
piration fait I'objet d’une surveillance et qu’une fonc-
tion déterminée se déclenche a I'identification d’une
perturbation de la coupe.
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
identifier une perturbation de la coupe, la tension du
segment de fil s’étendant du dispositif coupe-fil vers
le tuyau d'aspiration est soumis a une surveillance.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce qu’ ala
détection d’'une perturbation de la coupe, une pro-
cédure de coupe dufil supplémentaire indépendante
de la procédure de coupe a effectuer par le dispositif
coupe-fil est déclenché.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que la
procédure de coupe du fil supplémentaire est dé-
clenchée en fonction de la tension du fil s’étendant
du dispositif de bobinage vers le tuyau d’aspiration.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé ence qu’ al'ap-
parition d’'une perturbation de la coupe, une alarme
et/ou une mise a l'arrét du poste de travail concerné
est déclenchée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé ence qu’ al'ap-
parition d'une perturbation de la coupe, un nettoyage
du dispositif de coupe est déclenché en syntonisa-
tion dans le temps avec la tentative de coupe
échouée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé enceque l'aug-
mentation de la force de retenue est effectuée par
une force de frottement.

Procédé selon la revendication de brevet précéden-
te, caractérisé en ce que la force de frottement est
générée par enroulementd’un ou de plusieurs corps.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que I'en-
roulement se présente sous forme hélicoidale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que e fil
aspiré au moyen de la dépression est retenue simul-
tanément par une force d'aspiration et la force de
frottement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
'augmentation de la force de retenue, la longueur
de I'enroulement est augmentée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
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'augmentation de la force de retenue, un débit vo-
lumique d’'un volume d’air aspiré par la dépression
est augmenté et/ou qu’une section de passage est
réduite.

Dispositif pour la maintenance d’un poste de travail
d’'une machine textile, avec un dispositif de bobinage
(4) servant au bobinage d’unfil (F), avec un dispositif
de maintenance (3) déplacgable le long d’une multi-
tude de postes de travail de méme type, avec en
outre un tuyau d’aspiration (20) disposé dans le dis-
positif de maintenance et auquel une dépression est
applicable, servant a 'amenée du fil a bobiner au
dispositif de bobinage ainsi qu’avec un dispositif de
racroc (4) logé sur palier rotatif servant a accueillir
le fil qui lui est amené par le tuyau d’aspiration, ainsi
gu'avec un dispositif coupe-fil (6) stationnaire par
rapport a ce dispositif de racroc actionnable et ser-
vant a couper le fil et permettant la mise en pratique
du procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications de brevet 1 & 10, caractérisé en ce

qu’ un dispositif de retenue du fil (8) se présentant
de préférence sous la forme d’un dispositif de ser-
rage asserviable est disposé sur le c6té du dispositif
coupe-fil (6) orienté vers le tuyau d'aspiration (20).

Dispositif selon la revendication de brevet 17, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de serrage asser-
viable (8) est disposeé prés de l'orifice d’entrée (200),
de préférence au sein du tuyau d'aspiration (20).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
de brevet 17 ou 18, caractérisé en ce qu’ une sou-
pape d’arrét (85) constituée de préférence par le dis-
positif de serrage asserviable est disposée dans le
tuyau d’aspiration (20).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications de brevet 17 & 18, caractérisé en
ce gu’ un dispositif de séparation de fil (23) est dis-
posé dans la zone de l'orifice du tuyau d’aspiration
(20).

Dispositif selon la revendication de brevet 20, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de séparation du
fil (23) est constituée de préférence par le bord d'ori-
fice du tuyau d’aspiration (20), se présentant de pré-
férence sous la forme d'un bord de coupe (230).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications de brevet 17 a 21, caractérisé en

ce que pour la surveillance du fil (F) s'étendant du
dispositif coupe-fil stationnaire (6) au tuyau d’aspi-
ration (20), il est prévu un dispositif de surveillance
du fil (91) se présentant de préférence sous la forme
d’'un dispositif de mesure de la tension du fil, qui est
relié en asservissement a un dispositif de commande

9).
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Dispositif selon la revendication de brevet 22, ca-
ractérisé en ce que le tuyau d'aspiration (20) est
maintenu de telle maniére qu'il exécute des mouve-
ments transversaux selon la tension du fil et que le
dispositif de surveillance du fil (91) est attribué au
tuyau d’aspiration (20) de telle maniere qu'il enre-
gistre ces mouvements transversaux.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé encequ’ undis-
positif d’évaluation (93) est attribué au dispositif de
commande (9), qui déclenche une fonction détermi-
née une fois qu'est atteint un nombre déterminé de
perturbations de la coupe.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que le
dispositif de commande (9) est en relation d’'asser-
vissement avec un dispositif d’affichage (95) et/ou
un dispositif d’alarme (94).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que le
dispositif de commande (9) est en relation d'asser-
vissement avec un dispositif de nettoyage (7) attri-
bué au dispositif coupe-fil stationnaire (6).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
générer une force de frottement, au moins un corps
change la direction de la translation du fil.

Dispositif selon larevendication de brevet précéden-
te, caractérisé en ce que le corps est un tuyau a
dépression.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que le
tuyau a dépression se présente sous forme hélicoi-
dale.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé ence qu’ il exis-
te un coefficient de frottement entre la surface de
contact du fil au corps et le fil lui-méme, lequel est
suffisamment grand pour que le fil soit sGrement ar-
rété lors de la coupe.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que la
surface de contact du corps est rendue rugueuse.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
augmenter la force de retenue, un dispositif de ré-
gulation augmente le débit volumique généré par la
dépression au moins pendant la procédure de cou-

pe.
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33. Dispositif selon 'une quelconque des revendications
de brevet précédentes, caractérisé en ce que pour
augmenter la force de retenue, le dispositif de régu-
lation, au moyen d’un dispositif de manoeuvre, dimi-
nue la section de passage dans la zone du filau 5
moins pendant la procédure de coupe.
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