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€9 Traversiervorrichtung fiir eine Schneidmaschine fiir eln synthetisches Filamentkabel.

@ In einer Schneidmaschine fiir synthetische Filament- Le Ld Le [.b La

kabel wird das Filamentkabel (3) vor dem Eintritt in das

Schneidwalzenpaar (1, 2) hin und her seitlich verschoben, e 8 v 3a
d.h. traversiert. Diese Erfindung gibt nun eine Lehre, wie ¢ e i’ &

diese Traversierbewegung durch die mit einer Nutentrom- I W /]

mel (10) hin und her gefiihrte Kabelfithrung (5) zu erfoi- i
gen hat, damit die Faseranzahlschaulinie der geschnittenen
Faser linear, d.h. optimal, wird. Insbesondere wird die
mathematische Formel fiir die Form der Abwicklung der

P

N Fiihrungsnut (9) der Nutentrommel (10) angegeben.
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Traversiervorrichtung fiir eine Schneidmaschine fir ein

synthetisches Filamentkabel

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Traversiervor-
richtung fiir eine Schneidmaschine fiir ein synthetisches
Filamentkabel mit einem eine Schneidlinie definierenden,
aus einer Schneidwalze und einer Druckwalze bestehenden
Schneidwalzenpaar, wobéi die'Schneidwalze auf ihrer Ober-
fldche eine schraﬁbenlinienfﬁrmig aufgewundene Schneid-
kante aufweist, und mit einer in Laufrichtung des Mate-
rials vor der Schneidlinie liegenden, parallel zur Schneid-
linie traversierenden Kabelfiihrung, auf welcher das Fila-
mentkabel als breit ausgelegtes Band beidseitig gefiihrt
wird, und welche die Traversierbewegung mittels Eingreifen
in die mantelseitige Filhrungsnut einer rotierenden Nuten-

trommel durchfiihrt. -

Eine Schneidmaschine fiir ein synthetisches Filamentkabel,
oft auch Schneid-Convertor genannt, dient zur Umwandlung
der endlosen Filamente der synthetischen Filamentkabel in

fiir die Verarbeitung in der Kammgarn-Spinnerei geeignete

Stapelfasern. Dabei ist es spinntechnisch erwiinscht, dass

alle Fasern nicht die gleiche Faserldnge aufweisen, sondern

dass die Faserldnge innerhalb eines bestimmten Bereiches
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variiert. Man redet in diesem Zusammenhang von Faserschau-
linien, und man unterscheidet in der Praxis zwischen der

Faseranzahlschaulinie und der Fasergewichtschaulinie.

Die Faserschaulinie ist das Diagramm der Faserldnge in
Funktion des prozentualen Anteils der Fasern im Faser-
verband und zwar anzahlmdssig, bzw. gewichtsmédssig, be-
rechnet. Die Ueberlegungen der vorliegenden Erfindung be-
ziehen sich alle auf die Faseranzahlschaulinie. Es hat
sich nun gezeigt, dass beim Schneiden von synthetischen
Filamentkabeln die besten spinntechnologischen Eigenschaf-
ten erreicht werden, wenn die Faseranzahlschaulinie des ge~
schnittenen Fasermaterials eine ganz bestimmte Gesetz-
mdssigkeit erfiillt; ndmlich wenn die Faseranzahlschaulinie
im wesentlichen einen linearen Verlauf aufweist, dhnlich
dem Verlauf z.B. gewisser Naturfasern, wie z.B. bestimmter
Wolltypen. Der Verlauf der Faseranzahlschaulinie eines ge-
schnittenen Faserkabels kann nun in verschiedener, be-
kannter Art und Weise beeinflusst werden, wie z.B. durch
Benutzung einer mehrgdngigen Schneidwalze mit unterschied-
licher Steigung der Messer, z.B. nach der japanischen Pa-
tentanmeldung Nr. Sho 37-14431, oder durch Verwendung ei-
ner Traversiervorrichtung fiir das Filamentkabelrwie nach
dem Oberbegriff der vorliegenden Erfindung. Die erstzitier-
te, bekannte Methode weist den Nachteil auf, dass nur eine
beschrdnkte Anpassungsfdhigkeit zur Verfiigung steht, da
durch die Kabeleinlaufbreite nur die Neigung der Faseran-
zahlschaulinie bestimmt werden kann und somit fiir ver-
schiedene Mittelstapel auch verschiedene Scheidwalzen be-
ndtigt werden. Dazu sind solche Schneidwalzen mit unter-
schiedlicher Steigung des oder der Messer komplizert und

teuer.
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Bei den aus der Praxis bekannten L&sungen nach dem Ober-
begriff dieser Erfindung wird die Anwendung einer Nuten-
trommel fiir dié Bewegung der Traversiervorrichtung vor-
geschlagen, bei welcher die Form der Abwicklung der Fih-
rungsnut éntweder einer sinusfdrmigen Kurve entspricht oder .
einen linearen Verlauf, ev. mit verschiedener Steigung,
aufweist. Diese bekannten Formen der Abwicklung der Fiih-
ruhgsnut weisen den Nachteil auf, dass die damit erhaltene.
Faseranzahlschaulinie zu stark von der optimal anzustreben-
den Faseranzahlschaulinie mit linearem Verlauf abweicht.

Die Folgé dieser unglinstigen Faseranzahlschaulinien ist

~dann eine schlechte Qualitdt der Produkte.

Die vorliegende Erfindung setzt sigh zur Aufgabe, bel einer
Traversiervorrichtung fiir eine Schneidmaschine nach dem
obenerwdhnten Oberbegriff die Nachteile des vorher zitier-
ten Standes der Technik zu beseitigen und eine Nutentrommel
flir die Traversiervorrichtung Vbrzuschlagen, durch welche
das Schneiden des Filamentkabels in Fasern mit optimaler,
linearer Faseranzahlschaulinie gewdhrleistet wird. Diese
Aufgabe wird mit éiner Traversiervorrichtung nach den Merk-

malen des Anspruéhes 1 gelsst.

Weiterervorteilhafte Ausfﬁhrungsformen werden in den An-

sprichen 2 bis 5 beschrieben.

Im folgenden sei die Erfindung énhand von Ausfiihrungsbei-

spielen und der Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 die Traversiervorrichtung in einer schematischen,
stark vereinfachten Darstellung. '

Fig. 2 drei Abwicklungen a bis ¢ von Formen der Fiihrung

der Nutentrommel nach dem Stand der Technik.
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Fig. 3 die den drei Abwicklungen a bis c der Fig.-é
entsprechenden Faseranzahlschaulinien A bis C
sowie die der Form der Fiihrungsnut nach Fig. 4
entsprechende Faseranzahlschaulinie D mit 1li-

nearem, optimalem Verlauf.

Fig. 4 die Abwicklung der Form der Fihrungsnut nach
der Erfindung graphisch filir einen bestimmten
Spezialfall, bei welchem die gewlinschte, kilir-
zeste Stapelldnge Lmin gleich der mit einer
bestimmten Schneidwalze minimal erreichbaren

Stapelldnge ist.

FPig. 5 eine Variante der erfindungsgemdssen Traver-
siervorrichtung mit zwei durch eine einzige Nu-
tentrommel angetriebenen Traversiervorrichtungen

fiir zwel zugefiihrte Filamentkabel.

Fig. 6 eine weitere Variante der erfindungsgemédssen
Traversiervorrichtung mit zwei je durch eine
eigene Nutentrommel angetriebenen Traversier-

vorrichtungen fiir zwei zugefiihrte Filamentkabel.

In Fig. 1 werden mit 1 die Scheidwalze und mit 2 die Druck-
walze eines an sich bekannten Scheidwalzenpaares bezeich-
net. An ihrer Beriihrungslinie, wo das zwischen ihnen hin-
durchgezogene Filamentkabel 3 in Stapelfasern geschnitten
wird, definieren die zwei Walzen 1 und 2 eine Schneidlinie
f. Die Schneidwalze 1 weist auf ihrer Oberfldche schrauben-
linienf6rmig aufgewundene, in gleicher Distanz zueinander
parallel verlaufende Schneidkanten p mit einem Steigungs-

winkel &£ auf.
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Das Filamentkabel 3, welches sich in der Richtung des

Pfeils m bewegt und von entsprechenden, nicht gezeigten

- Mitteln als breit ausgelegtes Kabel gespeist bzw. befdrdert
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wird, besteht vor dem Walzenpaar 1/2 aus einer sehr grossen
Anzahl von endlosen Filamenten, welche im Kabelverband
zueinander'streng parallel liegeh. Nach Verlassen des Wal-
zenpaares 1/2, bzw. der Schneidlinie £, besteht nun das
Kabel 3a aus gestaffelt angeordneten, trapezfdrmigen (zu-
mindest in 1. Annéherung)'Faserschafen 4a,4b,4c usw., wel-
che voneinander prinzipiell ganz durchgetrennt sind und
somit dem Kabel 3a jeden Zusammenhalt nehmen sollten. In
Wirklichkeit bleibt jedoch auch dem gesdhnittenen Kabel

3a ein gewisser Zusammenhalt, sodass es auch nach der
Schneidoperation als breites, zusammenhdngendes Faservlies

vorliegt und weiter transpdrtiert’werden kann.

Damit man eine Neigung der Faseranzahlschaulihie erhdlt,
muss das Filamentkabel 3 gegeniiber dem Walzenpaar 1/2 eine
Traversierbewegung machen. Es ist nun bekannt, die Traver-
sierbewegung des Filamentkabels 3 mittels einer in einem
Abstand a von der Scheidlinie f (in Transportrichtung des
Filamentkabels,3 gesehen) gelegenén Kabelfiihrung 5 durch-
zufiihren. Die Kabelfﬁhrung 5 besteht im wesentlichen aus
einem waagreéhten Stab 6, welcher zwei nach oben gerichtete
Seitenfiihrungen 7, z.B. in der Form eines kurzen Stiftes,
trdgt. Der Abstand zwischen den zwei Seitenfiihrungen 7,
welcher einstellbar sein kann (nicht gezeigt), wird dabei
so gewdhlt, dass das Filamentkabel 3 auf dem zwischen den
zwei Seitenfiihrungen 7 liegenden Stabstiick in breit aus-
gelegter Form, d.h. als geschlossenenes Kabél, beidseitig
satt gefiihrt wird. Das Filamentkabel 3 muss also seitlich
so gefﬁhrtrwerden, dass es ﬂeder seitlichen Verschiebung
der Kabelfihrung 5 folgt, ohne jedoch an den Seitenfiihrun-

den zusammengestaucht zu werden.
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Die seitliche Verschiebung der Kabelfilihrung 5 wird nach
einer bekannten Methode durch Eingreifen des Stabes 6, z.B.
mittels einer mit ihm verbundenen Rolle 8, in die mantel-
seitige Fihrungsnut 9 einer rotierenden Nutentrommel 10,
realisiert. Es sei aber hier schon bemerkt, dass anstatt
einer Nutentrommel 10 jede andere Art von Kurvenfiihrung,
Gelenkvielecken, usw., im Rahmen dieser Erfindung an sich

denkbar ist.

Die vorliegende Erfindung beruht nun auf der Erkenntnis,
dass die Traversierbewegung nicht nur fiir den obgenannten
Zweck nilitzlich ist, sondern dass sie auch einen entschei-~
denden Einfluss auf die Form der Faseranzahlschaulinie

der geschnittenen Fasern ausiibt.

Die Fig. 2 a) bis c¢) zeigen drei Abwicklungen der Form dexr
Fiihrungsnut 9 der Nutentrommel 10, die aus der Praxis be-

kannt sind.

Fig. 2 a) zeigt dabei einen sinusfdrmigen Verlauf der
Flihrungsnut, Fig. 2 b) einen einfachen linearen Verlauf,
wdhrend in Fig. 2 c¢) der Fall gezeigt wird, bei welchem
die Geschwindigkeit der Traversierbewequng an den Umkehr-
punkten der Bewegung gegeniiber der durchschnittlichen Tra-
versiergeschwindigkeit erh6ht werden soll. Diese drei For-
men der Fihrungsnut 9 sind in der Praxis {berall bekannt
und werden vor allem im Zusammenhang mit traversierenden
Fadenfihrern fiir die Ablage einer l&ngsorientierten Faser-
bahn, wie 2.B. einem Garn oder einer Lunte, auf der Ober-~
fldche einer Spule verwendet. Solche Nutenformen wurden
also besonders im Hinblick auf die Probleme der Spulen-
bildung (z.B. die Notwendigkeit, Materialansammlungen an

den Spulenrdndern zu vermeiden, weshalb eine h8here Ge-
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schwindigkeit des Fadenfilhrers an den Umkehrpunkten, wie

in Fig. 2 c gezeigt, angewendet wird) entwickelt und ge-
statten durchaus, solche Probleme zu bewdltigen. Diese
Nutenformen wurden aber bisher auch bei der den Gegenstand
diesef Erfindung bildenden Schneidmaschine verwendet, ohne
dabei zu berilicksichtigen, dass hier die Traversierung des
Filamentkabels 3 ganz andere Anforderungen erfiillen muss.
Die seitliche Verschiebung des Filamentkabels 3 bewirkt
namliéh immer eine Korrektur der durch die Distanz zwischen
zwel sich auf der Scheidwalzenoberfldche folgenden Messern
erhaltenen Ldnge der geschnittenen Fasern, womit die Fa-
seranzahlschaulinie des geschnittenen Fasermaterials beein-

flusst wird.

Fig. 3 zeigt die drei den Formen der Fihrungsnut nach den
Fig. 2 a) bis c) entsprechenden Faseranzahlschaulinien A
bis C verglichen mit der erfahrungsgemdss optimalen Faser-
anzahlschaulinie D mit linearem Verlauf. Wie ersichtlich,
weichen alle Kurven A bis C mehr oder weniger ausgeprdgt
vom optimalen Verlauf D ab. Dies spiegelt sich unweigerlich
in der Qualitdt der mit den entsprechenden geschnittenen

Fasern hergestellten Produkte wieder.

Die vorliegende Erfindung gibt nun eine klare Lehre iiber
die Form der Fiihrungsnut 9, welche einer Faseranzahlschau-
linie mit linearem Verlauf D wie in Fig. 3 entspricht. Um
diese zu errreichen, soll namlich die Form der Abwicklung
in einer Ebene der Fiihrungsnut 9 entsprechend der Formel

des Anspruches 1 liegen.

In Fig. 4 wurde die Formel des Anspruches 1 fiir einen be-
stimmten Spezialfall, ndmlich weﬁh die gewlinschte kilirzeste
Stapellédnge Lmin gleich der mit einer bestimmten Schneid-

walze minimal erreichbaren Stapellédnge sein soll und die
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gewlinschte mittlere Stapelldnge H gleich der Scheidwalzen-
stapellénge L entspricht, graphisch konstruiert. H muss
jedoch nicht gleich L sein, denn die mittlere Stﬁpe11§n%e H

wird nicht durch die Scheidwalze, sondern durch — & 5 oin

bestimmt. Das bedeutet; dass die mittlere Stapelldnge H
verschieden von L sein kann und somit z.B. auf einer
88er-Schneidwalze (L = 88) je nach Kurvenform beliebige
mittlere Stapellédngen ;wischen 70 und 90 mm geschnitten
ﬁerdeg Eonnen. Es ist jedoch vorteilhaft, wenn H =

max min T
im ndheren Bereich von L =
2 sin &

gewdahlt wird.

Die zweil gegeniiber der mit dem Pfeil m (entsprechend der

Darstellung der Fig. 1) dargestellten, in Transportrichtung
des Materials einen Winkel & = Schneidkantensteigungswin-
kel einschliessenden Linien Py und P, stellen zwei auf der
Oberfldche der Schneidwalze nebeneinander angebrachte Mes-

ser dar, deren Distanz zueinander mit T bezeichnet wird.

Die Form der Fiihrungsnut wurde nun in Fig. 4 flir den Spe-
zialfall graphisch konstruiert, bei welchem die minimale
Faserlédnge Lmin gleich der Messerdistanz T ist (Lmin=T).
Dies entspricht dem Fall, in welchem die Fasern in einem
bestimmten Moment der Traversierbewegung senkrecht zu den

Schneidkanten geschnitten werden.

Wenn H und Lmin gegeben bzw. gewdhlt wurden, kennt man
automatisch auch Lmax' Weiter ist in Fig. 4 mit £ die
Schneidlinie zwischen dem Schneidwalzenpaar 1/2 und mit der
Linie g die Lage der Kabelfiihrung 5 dargestellt. Die Di-
stanz zwischen den Linien f und g wird (entsprechend der

Formel des Anspruchs 1) mit a bezeichnet.

Die Konstruktion der RKurve b in Funktion des Zentriwin-

kel Ugder abgewickelten Trommeloberfldche geht aus der
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graphischen Darstellung hervor, wobei ¥ nur zwischen 0 und
180O variiert, sodass nur die Hélfte der abgewickelten
Trommeloberfldche bzw. der Abwicklung der Fihrungsnut 9
dargestellt wird. Die andere Hdlfte ist dann natiirlich

spiegelbildlich.

Die in Anspruch 1 angegebene Formel flir b gestattet nun,
die Form der Abwicklung der Fiihrungsnut zu berechnen,
ohne sich auf eine graphische Darstellung abstilitzen zu
miissen. Die Zusammenhdnge zwischen der gezeigten graphi-
schen Konstruktion der Kurve b = £ (i) nach dem Beispiel
der Fig. 4 und der mathematischen Formel des Anspruches 1
sind jedem Mathematiker klar ersichtlich und miissen hier

nicht weiter erkldart werden.

Selbstverstidndlich kann sowohl graphisch als auch rech-
nerisch die Form der Abwicklung der Flihrungsnut 9 auch
fiir den Fall, dass Lmrn>l?gilt, konstruiert bzw. berechnet

werden.

Die der nach der Formel des Anspruches 1 berechnete bzw.
nach dem Beispiel der Fig. 4 graphisch konstruierte Form
der Flihrungsnut 9 entsprechende Faseranzahlschaulinie weist
dann einen linearen Verlauf auf, wie in Fig. 3 mit D dar-

gestellt.

Wenn nun, wie im Beispiel der Fig. 1, ein einziges Fila-
mentkabel 3 dem Schneidwalzenpaar 1/2 zugefiihrt wird, ist .
es klar, dass die Lange der geschnittenen Fasern je nach
Lage der Kabelfihrung 5 variiert: ist die Kabelfiihrung 5 in
ihrer extremen linken Lage, dann werden die l&ngsten Fasern
geschnitten (vergl. Fig. 4), wdhrend, wenn die Kabelfilihrung
5 die extreme rechte Lage erreicht, die kiirzesten Fasern

entstehen. Anders gesagt: obwohl die Faseranzahlschaulinie
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der Fasern im geschnittenen Filamentkabel 3a optimal, d.h.
linear ist, ist die r&umliche Verteilung der Fasern in
Liadngsrichtung des Kabels 3a extrem periodisch, mit einer
Periodizitdt, welche derjenigen der Traversierbewegung der
Kabelflihrung 5 entspricht. Um diesen Nachteil zu beseitigen,
empfiehlt es sich, mehr als ein einziges Filamentkabel, z.B.
zwel gemeinsam iiber verschiedene, phasenverschobene, tra-
versierende Kabelfillhrungen dem Schneidwalzenpaar 1/2 zuzu-
fiihren. Es ergibt sich somit automatisch ein sog. Doublier-
effekt, bei welchem eine Zone eines ersten Filamentkabels
mit kurzen Fasern mit einer Zone eines zweiten Filament-
kabels mit langen Fasern iiberlappt wird. In jedem Quer-
schnitt des iliberlappten Filamentkabels sind somit praktisch

Fasern verschiedener L&nge vorhanden.

Die Fig. 5 und 6 zeigen je ein Beispiel fiir eine mit zwei
in zwei verschiedenen Ebenen gefiihrten Filamentkabeln
(nicht gezeigt) arbeitende Schneidmaschine. In Fig. 5 wird
gezeigt, wie fiir die Filamentkabel je eine Kabelfiihrung

11 und 12 vorgesehen ist, welche sich im wesentlichen Uber-
einander befinden, sodass die zwei Filamentkabel im iiber-
lappten Zustand durch das Schneidwalzenpaar (nur die
Schneidwalze 1 ist dargestellt) gefiihrt werden, und wie
jede Kabelfihrung 11 und 12 mittels Eingreifen in die Fiih-
rungsnut l3einer gemeinsamen, rotierenden Nutentrommel 14,
wobei die Fiihrungsnut 13 die Beziehung nach Anspruch 1 er-
fiillt, zur Traversierung veranlasst wird. Wenn, wie im ge-
zeigten Beispiel, die zwei Kabelfiihrungen 11 und 12 in zwei
diametral gegeniiberliegenden Punkten der Fihrungsnut 13 der
Nutentrommel 14 eingreifen, bekommt man automatisch eine
Phasenverschiebung zwischen den Traversierbewegungen der
zwei Kabelfiihrungen um 1800. Andere Phasenverschiebungen

sind natlirlich ohne weiteres auch denkbar.
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In Fig. 6 wird hingegen der Fall dargestellt, in welchem
die zwei Kabelfilhrungen 15 und 16 in zwei getrennte Nuten-
trommeln 17 und 18 eingreifen, wobei die zwei Nutentrommeln
17 und 18 gleiche Abmessungen und die gleiche Form der Fih-
rungsnut 15a,1l6a, oder auch verschiedene Dimensionen der
Formen aufweisen k&nnen. Auch ihre gegenseitige Phasenver-

schiebung kann beliebig gewdhlt werden.

Die Traversiervorrichtung nach der Erfindung kann natilirlich
auch mit mehr als zwei, mit Vorteil im iliberlappten Zustand,
zugefilihrten Filamentkabeln verwendet werden, wobei die
Regel gilt: je grOsser die Doublierung, desto besser die
Verteilung der geschnittenen Fasern im geschnittenen Kabel

3a.

Was die Form der Faseranzahlschaulinie betrifft, geniigt
allerdings ein einziges Filamentkabel, welches mit der er-
findungsgemdssen Vorrichtung traversiert, um einen opti-

mal, linearen Verlauf derselben zu gewdhrleisten.
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Patentanspriiche

l.

Traversiervorrichtung fiir eine Schneidmaschine filir ein
synthetisches Filamentkabel mit einem eine Schneid-
linie (f) definierenden, aus einer Schneidwalze (1)
und einer Druckwalze (2) bestehenden Schneidwalzenpaar
(1/2), wobei die Schneidwalze auf ihrer Oberfldche
schraubenlinienférmig aufgewundene, in gleicher Di-
stanz zueinander parallel verlaufende Schneidkanten
aufweist, und mit einer in Laufrichtung des Materials
vor der Schneidlinie (f) liegenden, parallel zur
Schneidlinie (f) traversierenden XKabelfilhrung (5;11,12;
15,16), auf welcher das Filamentkabel (3) als breit
ausgelegtes Band beidseitig gefilhrt wird und welche
die Traversierbewegung mittels Eingreifen in die man-
telseitige Fiihrungsnut (9;13) einer rotierenden Nuten-
trommel (10;14;17,18) durchfilihrt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Form der Abwicklung der Fiihrungsnut

(9;13) folgende Beziehung erfilillt:

b=+ a.tg [‘— arc sin 180.L.sind )]
180‘Lmax—z¢(Lmax-Lmin)
wo b = Traversierweg der Kabelfﬁhrung {5;11,12;15,16)

a = Distanz zwischen Kabelfithrung (5;11,12;15,16)
und Schneidlinie (f)
& = Schneidkantensteigungswinkel

= maximale Faserldnge im Faserverband (3a)

Lmax
nin minimale Faserldnge im Faserverband (3a)
V* = Zentriwinkel der abgewickelten Trommelober-
fldche
L = Schneidwalzenstapelldnge =
Schneidwalzengd> _ _ T
G sink

wo T = Distanz zwischen zwei nebeneinander angebrach-
ten Messern auf der Oberfliche der Schneidwalze
(1) ist und
G = Anzahl Schneidkantengdnge bedeutet.
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Traversiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Filamentkabel dem Schneidwalzen-
paar (1/2) zugefithrt und im iberlappten Zustand ge-
schnitten werden, dass jedes Filamentkabel in einer
Kabelfiihrung (11,12), in welcher es als breit ausge-
legtes Band l&duft, beidseitig gefiihrt wird, und dass
die zwei Kabelflihrungen (11,12) sich im wesentlichen
iibereinander befinden und mittels Eingreifen in die
Fiihrungsnut (13) einer gemeinsamen, rotierenden Nuten-
trommel (14), wobei die Fiihrungsnut (13) die Beziehung
nach Anspruch 1 erfiillt, zur Traversierung veranlasst

werden.

Traversiervorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwei Kabelfiithrungen (11,12) an zwei
einander diametral gegeniiberliegenden Punkten der

Fiihrungsnut (13) der Nutentrommel (14) eingreifen.

Traversiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Filamentkabel dem Schneidwalzen-
paar (1/2) zugefiihrt und im {iberlappten Zustand ge-
schnitten werden, dass jedes Filamentkabel in einer
Kabelfiihrung (15,16), in welcher es als breit ausge-
legtes Band lduft, beidseitig gefiihrt wird, und dass
die zwei Kabelfiihrungen (15,16) sich im wesentlichen
libereinander befinden und jede mittels Eingreifen in
die Fihrungsnut (l15a,l6a) einer eigenen rotierenden
Nutentrommel (17,18), wobei die Fiihrungsnut die Be-
ziehung nach Anspruch 1 erfiillt, zur Traversierung

veranlasst werden.

Traversiervorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwei Nutentrommeln (17,18) gleiche
Abmessungen und die gleiche Form der Fiihrungsnut (15a,

l6a) aufweisen und die Kabelfiihrungen (15,16) mit einer
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gegenseitigen Phasenverschiebung von im wesentlichen

einem Hub ihrer Traversierbewegung laufen.
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