EP O 103 693 A?

Europiisches Patentamt

0> European Patent Office () Verstrentlichungsnummer: 0 103 693

Office européen des brevets A2
® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
() Anmeldenummer: 83106844.0 @ in.cl>: B 65 H 69/06

@ Anmeldetag: 12.07.83

@ Prioritat: 20.09.82 CH 5532/82 @ Anmelder: ZELLWEGER USTER AG
Wilstrasse 11
CH-8610 Uster{CH)
@ Veroffentlichungstag der Anmeldung:
28.03.84 Patentblatt 84/13 (@ Erfinder: Felix, Emst
Bahnstrasse 35
Benannte Vertragsstaaten: CH-8610 Uster{CH)
BEDEFRGB T

Vertreter: Dipl.-Phys.Dr. Manitz Dipl.-Ing. Finsterwald
Dipl.-Ing. Gramkow Dipl.-Chem.Dr. Heyn
Dipi.-Phys.Rotermund Morgan B.Sc.{Phys.)
Robert-Koch-Strasse 1
D-8000 Miinchen 22(DE)

@ Verbindung zweier Faserverbinde, Verfahren zur Erzeugung der Verbindung und Vorrichtung zur Ausfihrung des
Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft eine Verbindung zweier Faserver-
bande, ein Verfahren zu threr Erzeugung und eine Vorrich-
tung zur Ausfihrung des Verfahrens. In der Verbindung
umwindet der erste Faserverband den zweiten Faserverband
auf einer Ldnge L, und der zweite Faserverband umwindet
den ersten Faserverband auf einer Lange L,.

Diese gegenseitige Umwindung wird durch auf gegen-
13ufige Umlaufbahnen bewegte und verschiebbare Klemm-
vorrichtungen verursacht. Am Ende jedes Faserverbandes
wird ein Faserbart gebildet, welcher die Verbindung jeweils
an ihrem Ende fixiert.
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Verbindung zweier Faserverbdnde, Verfahren zur Erzeugung der Verbindung und
Vorrichtung zur Ausflihrung des Verfahrens

In der Textilindustrie stellt sich h@ufig die Aufgabe, zwei Faserverbdénde
miteinander zu verbinden, Sehr hdufig wird eine Verbindung mittels eines
Knotens verwirklicht. Daflir sind auch automatische Vorrichtungen bekannt. Die
Verknotung zweier Faserverbidnde stellt flir viele Fdlle eine gute Ldsung dar,
sie weist jedoch den Nachteil auf, dass die durch den Knoten entstehende Un-
stetigkeit in der Weiterverarbeitung stdren kann,

Um diesen Nachteil zu vermeiden sind viele Vorschldge bekannt geworden, die
Verknotung durch eine Spleissung zu ersetzen, Auch dafiir sind bereits auto-
matische Vorrichtungen bekannt. Bei einer Spleissung durchdringen sich Ein-
zelfasern der beiden Faserverbdnde wechselseitig, wenigstens anndhernd &hn-
1ich wie es beim Verbinden von Tauwerk seit langer Zeit Ublich ist.

Ein Nachteil bekannter Spleissverbindungen besteht darin, dass es sich als
schwierig erweist, in einemweiten Anwendungsbereich eine fiir praktiscﬁe Er-
fordernisse ausreichend gleiche und hohe Reproduzierbarkeit zu erzielen.
Wohl gibt es automatisch hergestelite Spleissverbindungen, relativ hoher
Glite, insbesondere hoher Reissfestigkeit; es kommt aber fiir praktische Er-
fordernisse immer noch zu hdufig vor, dass unvermittelt Spleissverbindungen
entstehen, deren Reissfestigkeit zu sehr von den aus praktischen Griinden ge-
forderten Minimalwerten abweichen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine neuartige
Verbindung zweier Faserverbdnde, ein Verfahren zu ihrer Erzeugung und eine

Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens zu schaffen, welche die genannten
Nachteile vermeiden. Folgende Zielsetzung wurde der Erfindung zugrunde ge-

legt:

1. Hohe Reissfestigkeit der Verbindung;

2. Hohe Gleichmdssigkeit und Reproduzierbarkeit der erreichten Festigkeits-~
werte;

3. Hohe Geschmeidigkeit und Biegsamkeit der Verbindung;
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4. Stetig auslaufende Endpartien der Verbindung;
5. Hohe Gleichmdssigkeit des Querschnitts im Bereich der Verbindung und
moglichst geringe Abweichung vom Querschnitt des einzelnen Faserverbandes;
6. Kleiner Zeitbedarf fiir die Erzeugung der Verbindung;

7. Einfache mechanische Ausfiihrung der Erfindung, um hohe Wirtschaftlichkeit
zu erzielen,

Der Erfindung Tiegt der allgemeine Ldsungsgedanke zugrunde, die Verbindung
der beiden Faserverbande anstatt durch Spleissung durch eine enge, kraft-
schliissige gegenseitige Umwindung der beiden Faserverbdnde und Fixierung der
Umwindung zu erreichen. Geldst wird die Aufgabe durch die in den Anspriichen
niedergelegten Massnahmen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der beiliegenden Zeichnung beispiels-

weise erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1 schematisch das Prinzip einer Verbindung nach der Erfindung;

Fig. 2 eine besonders vorteilhafteweitere Ausgestaltung der Erfindung;

Fig. 3 eine schematische perspektivische Darstellung des Prinzips einer Vor-
richtung zur Erzeugung der Verbindung und eine erste Phase in der Er-
zeugung der Verbindung;

Fig. 4 eine zweite Phase in der Erzeugung der Verbindung;

Fig. 5 eine dritte Phase in der Erzeugung der Verbindung;

Fig. 6 eine vierte Phase in der Erzeugung der Verbindung;

Fig. 7 eine vorteilhafte weitere Ausgestaltung der Vorrichtung nach Fig. 3;

Fig. 8 eine vorteilhafte wgilere Ausgestalung der Vorrichtung nach Fig. 7.

In allen Figuren sind sich entsprechende Teile mit gleichen Bezugszeichen
versehen.

Die Figuren sind nicht massstéablich gezeichnet.

Die Fig. 1 zeigt schematisch das Prinzip der Erfindung anhand eines ersten
Faserverbandes 1 und eines zweiten Faserverbandes2in einer Verbindung 3. Die
Verbindung 3 weist einen im wesentlichen zu einem virtuellen Zentrum Z sym-
metrischen Aufbau dar, wobei iiber einen ersten Teil Lj der Ldnge L der Ver-
bindung 3 ein Teil des ersten Faserverbandes 1 um den zweiten Faserverband 2
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gewunden ist und in einem zweiten Teil L2 der Lénge L der Verbindung 3 ein
Teil des zweiten Faserverbandes 2 um den ersten Faserverband 1 gewunden ist.

Die Fig. 1 stellt auch verschiedene Zonen einer solchen Verbindung 3 dar.
Bei einer solchen Verbindung 3 erkennt man drei Zonen.

1. Eine zentrale Zone 4, in welcher die beiden Faserverbande 1 und 2 innig
miteinander verwunden sind;

2. eine erste Auslaufzone 5, in welcher der auslaufende Teil des ersten Fa-

serverbandes 1, als Faserbart 6 ausgebildet, eng um den Faserverband 2
gewunden ist und

3. eine zweite Auslaufzone 7, in welcher der auslaufende Teil des zweiten

Faserverbandes 2, als Faserbart 8 ausgebildet, eng um den ersten Faser-
verband 1 gewunden ist. )

Die Faserbarte 6 und 8, insbesondere deren dussere Partien treten dabei min-
destens teilweise eine kraftschlissige Verbindung mit aus dem jeweils um-
schlungenen anderen Faserverband austretenden Einzelfasern ein.

Im Interesse einer hohen Reissfestigkeit ist es vorteilhaft, die Wickelrich-
tung der Aufwindung der beiden Faserverbdnde aufeinander gleichsinnig mit
deren eigenem Drall zu wdhlen. Eine gegensinnige Aufwindung kann hingegen,
beispielsweise vorteilhaft sein, wenn bei bestimmten Materialien das Aus-
sehen der Verbindung moglichst unauffdllig sein soll.

Die Fig. 2 zeigt eine vorteilhafte weitere Ausgestaltung der Erfindung als
Verbindung 3%.

Bei der Verbindung 3* ist die zentrale Zone 4 praktisch unterdriickt, indem
sich ndmlich die Faserverbdnde 1 und 2 im wesentlichen nur noch bis zum
Zentrum Z in ihrem urspriinglichen Querschnitt gegeniiberstehen und sich im
Anschluss daran die erste und die zweite Auslaufzone 5 und 7 anschliessen.
Dabei ist, wie in Fig. 1 bereits dargestellt, in der ersten Auslaufzone 5
der Faserbart 6 des ersten Faserverbandes 1 um den zweiten Faserverband 2
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gewunden und in der zweiten Auslaufzone 7 der Faserbart 8 des zweiten Faser-

verbandes 2 um den ersten Faserverband 1 gewunden.

Auch bei dieser Verbindung 3* ist es wesentlich, dass sich mindestens in ei-
nem Teil der Auslaufzonen 5 und 7 Einzelfasern aus den jeweiligen Faserbdr-
ten 6 und 8 mit aus dem jeweils umwundenen anderen Faserband austretenden
Einzelfasern kraftschliissig verbinden. Die kraftschliissige Verbindung kommt
durch die Auflidsung der Faserverbdnde 1 und 2 in Faserbidrte 6 und 8 und

durch die unter Zugspannung und Schubbewegung erfolgende Aufwindung in aus-
reichendem Masse zustande.

Eine Verbindung 3* nach Fig. 2 zeichnet sich durch besondere Geschmeidigkeit,
Biegsamkeit, geringe Lange L* und gutes, unauffdlliges Aussehen aus, wobei -
eine ausreichende Festigkeit erreicht wird.

Die Fig. 3 zeigt eine schematische, perspektivische Darstellung des Prinzips
einer Vorrichtung zur Erzeugung der Verbindung und eine erste Phase in der
Erzeugung der Verbindung.

Eine Verbindung 3 gemdss der Erfindung wird durch eine Folge von Verfahrens-
schritten erzeugt. Zundchst werden die miteinander zu verbindenden Faser-
verbande 1 und 2 aus entgegengesetzter Richtung liber eihe kleine Ueberlap-
pung im Bereich eines noch virtuellen Zentrums Z der beabsichtigten Ver-
bindung 3 hinaus, gegeneinander gefiihrt und danach, unter abweichender Rich-

tung vom jeweils anderen Faserverband weggefiihrt und in diesem beschriebenen
Verlauf zundchst gehalten.

Anschliessend werden die weggefiihrten Teile der beiden zu verbindenden Fa-
serverbinde durch Abtrennen ihrer freien Enden in ihrer Ldrnge begrenzt,

derart, dass sich an jedem weggefiihrten Teil je ein Faserbart bildet.

Sodann werden die beiden weggefiihrten Teile unter entgegengesetzter Dreh-

richtung oder Umlaufrichtung um den jeweils anderen Faserverband gewunden.
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Ausser der Umlaufbewegung um den jeweils anderen Faserverband wird jedem
weggefiihrten Teil auch eine Relativbewegung zum anderen Faserverband erteilt
als Schubbewegung in Richtung der Ueberlappung der zugefiihrten Faserver-
binde, derart, dass die Schubbewegung auf den ersten weggefiihrten Teil vom
Zentrum Z hinweggerichtet ist und die Schubbewegung auf den zweiten wegge- ' |

fiihrten Teil ebenfalls vom Zentrum Z hinweggerichtet ist, aber entgegenge-
setzt zur ersten Schubbewegung verlauft.

Durch die Kombination der genannten zueinander gegenldufigen Dreh- bezie-
hungsweise Umlaufbewegungen und die in entgegengesetzter Richtung voneinan-
der erfolgenden Schubbewegungen entsteht ein etwa gewindeformiger Verlauf

der gegenseitigen Umwindung der beiden Faserverbdande 1 in der sich bildenden
Verbindung 3.

Die Drehrichtung, beziehungsweise Umlaufrichtung, der weggefiihrten Teile der
Faserverbdnde um den jeweils anderen Faserverband relativ zum eigenen Drall
der Faserverbande 1 und 2 selbst hat einen Einfluss sowohl auf die er-
reichbare Reissfestigkeit der entstehenden Verbindung 3, als auch auf deren
Aussehen. Im allgemeinen gilt, dass gleichsinniger Umlauf, also im Sinn des
Eigendralls, etwas hohere Reissfestigkeit ergibt als gegenldufiger Umlauf.
Hingegen wird eine Verbindung 3, bei welcher der Umlauf der weggefiihrten
Teile entgegen dem Eigendrall gewghlt worden ist,oft eiﬁ unauffdalligeres
Aussehen gegeniiber dem normalen Faserverbandbild ergeben.

Um die genannten Verfahrensschritte ausfiihren zu konnen, weist die Vorrichtung
9 gemdss Fig. 3 eine erste Fadenklemme 10 fiir die Aufnahme des ersten Faser-
verbandes 1 und eine zweite Fadenklemme 11 fiir den zweiten Faserverband 2 auf.
Der erste Faserverband 1 wird von der ersten Fadenklemme 10 zu einer dritten,

dem virtuellen Zentrum Z benachbarten, Fadenklemme 12 gefiihrt und unter Zug-
spannung gehalten.

[mende
In entsprechender Weise wird auch der aus der entgegengesetzten Richtung kom-

zweite Faserverband 2 durch ein vierte Fadenklemme 13 gefiihrt und unter Zug-
spannunggehalten.
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Die dritte Fadenklemme 12 ist bewegbar gelagert, derart, dass sie eine dem
zweiten Faserverband 2 umkreisende Drehbewegung, beziehungsweise Umlaufbe-
wegung, wie durch die Kreisbahn K12 symbolisch angedeutet, ausfiihren kann.
In entsprechender Weise ist auch die vierte Fadenklemme 13 bewegbar gela-
gert, derart, dass sie eine den ersten Faserverband 1 umkreisende Drehbewe-

gung, beziehungsweise Umlaufbewegung, wie durch die Kreisbahn K13 symbolisch
angedeutet, ausfiihren kann.

Die Kreisbahnen K12 und K13 verlaufen in parallelen Ebenen, sind jedoch
einander entgegengesetzt gerichtet.

Der weggefilhrte Teil 1* des ersten Faserverbandes wird von einer ersten Fa-
denaufldseeinrichtung 14 aufgenommen. In entsprechender Weise wird der weg-
gefiihrte Teil 2* des zweiten Faserverbandes 2 von einer zweiten Fadenauf-
16seeinrichtung 15 aufgenommen.

Die zweite Fadenklemme 12 ist auch in einer Richtung 12a ld@ngs des zugefiihr-
ten zweiten Faserverbandes 2 verschiebbar. Die dritte Fadenklemme 13 ist

auch in einer Richtung 13a ldngs des zugefiihrten ersten Faserverbandes 1
verschiebbar.

Auch die erste Fadenklemme 10 und die zweite Fadenklemme 11 kdnnen verschieb-
bar gelagert sein, und zwar vorzugsweise in Richtung der zugefiihrten Faser-
verbdande 1, beziehungsweise 2, jedoch vom Zentrum Z hinweggerichtet, das
heisst in die Richtungen 10a, beziehungsweise 11a.

Wird die Klemmwirkung der ersten und der zweiten Fadenklemme 10 und 11 krdf-
tiger eingestellt als diejenige der dritten und der vierten Fadenklemme 12
und 13, so kann wahrend oder nach dem Abtrennen der weggefiihrten Teile 1%
und 2* des ersten, beziehungsweise des zweiten Faserverbandes 1 und 2 durch
Zugwirkung der in Richtung 10a und 11a bewegten Fadenklemme 10 und 11 der
Ansatz zum Faserbart 6, beziehungsweise 8, vorzugsweise bis etwa zum vir-

tuellen Zentrum Z gezogen werden,
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Durch den anschliessenden Umlauf der dritten Fadenklemme 12, beziehungsweise
der vierten Fadenklemme 13 in den Umlaufbahnen K12 und K13 und durch die

Schubbewegungen derselben in die Richtungen 12a und 13a bildet sich dann eine
Verbindung vom Typ 3* gemdss Fig. 2.

Anhand der Fig. 3 wurde im vorstehenden die prinzipielle Arbeitsweise zur
Bildung einer Verbindung 3, beziehungsweise 3*, erlautert. Anhand weiterer
Figuren werden nun einzelne Verfahrensschritte ndher erldutert.

Die Fig. 4 zeigt die Bildung der Faserbdrte 6, beziehungsweise 8, bei den
weggefﬁhrten Teilen 1% und 2%,

Dies erfolgt durch Aufdrallung mittels der Fadenauf]Hseeinrichtungen 14 und

15, vorzugsweise unter gleichzeitiger Zugspannung. Fadenaufldseeinrichtungen:
sind bekannt. Sie konnen auch als wirbelbildende Saugdiisen ausgefiihrt sein.

Die Fadenaufloseeinrichtungen 14 und 15 konnen auch durch Ausfransen und/oder
Aufdrehen und/oder durch Reibkraftwirkung einen Faserbart bilden.

Die Fig. 5 zeigt, wie nach Bildung der Faserbdrte 6 und 8, (siehe Fig. 4),
durch Umlaufbewegung der dritten Fadenklemme 12 und der'vierten Fadenklemme
13 im Bereich des Zentrums Z die Umwindung der beiden Faserverbdnde 1 und 2
nach etwa einem halben Umlauf beginnt, beziehungsweise entsteht.

Wird etwa in dieser Phase der Entstehung der Verbindung zusdtzlich eine
Schubbewegung der ersten Fadenklemme 10 in Richtung 10a und der zweiten Fa-
denklemme 11 in Richtung 1la eingeleitet, so gelingt es, wenn die Kiemmkraft
der Fadenklemme 10 und 11 stidrker ist als diejenige der Fadenklemme 12 und
13, die Faserbdrte 6 und 8 sukzessive durch diese Fadenklemmen 12 und 13
durchzuziehen, wodurch sich der Beginn des Faserbartes derselben bis etwa

zum Zentrum Z bewegt. Das ist die Voraussetzung fiir die Bildung einer Ver-
bindung 3* nach Fig. 2.
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Durch weitere Umldufe der dritten Fadenklemme 12 und der vierten Fadenklemme
13 nach Fig. 6 baut sich sodann durch die entstehende etwa. gewindeformige
Umwindung die gewlinschte Verbindung 3, beziehungsweise 3* auf, bis schliess-
lich die Faserbdrte 6 und 8 v6llig auf die betreffenden Faserverbédnde 2 und
1 aufgewunden sind.

Zur einwandfreien Bildung der Verbindung 3 oder 3* hat es sich als vorteil-
haft erwiesen, mindestens wihrend eines Teils der Entstehungszeit der Ver-
bindung auf die zu verbindenden Faserverbdnde 1 und 2 mittels einer im Be-
reich des Zentrums Z angeordneten weiteren Klemmeinrichtung 16 eine Klemm-
wirkung auszuiiben, wie dies anhand der Fig. 7 erkennbar ist.

gL
Die Klemmvorrichtung*12, bzw. 13, konnen ihre Klemmebenen auch in anderer
Richtung aufweisen als in Fig. 3 dargestellt, zum Beispiel wie in Fig. 8.
Dadurch kann die Schubbewegung auch selbsttdtig erzeugt werden, indem selbst-
tatig Wicklung neben Wicklung zu 1iegen kommt, wie es beim Aufwickeln eines
Drahtes auf einen Zylinder geschieht und bekannt ist. Die Schubbewegung
kann aber auch zum Beispiel durch Riffelung der Reibfldchen in den Klemm-
backen erzeugt werden und/oder durch kleinere winkelmdssige Abweichungen
des weggefiihrten Teiles 1*, 2* des Faserverbandes 1, bzw. 2. Der in den
Fig. 6 bis 8 gezeichnete Winkel von ca. 90° ist namlich nicht zwingend,
sondern frei wdhlbar.
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Patentanspriiche:

1. Verbindung zweier Faserverbénde, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
ersten Teil (L1) der Ldnge (L) der Verbindung (V) ein Teil eines ersten
Faserverbandes (1) um einen zweiten Faserverband (2) gewunden ist und,
dass in einem zweiten Teil (L2) der Ldnge (L) der Verbindung (V) ein
Teil des zweiten Faserverbandes (2) um den ersten Faserverband gewunden
ist, wobei jeweils das Ende eines aufgewundenen Faserverbandes, minde-
stens teilweise, in seine Einzelfasern aufgelost ist und dass dieser

aufgeloste Teil (6, 8) ebenfalls um den jeweils anderen Faserverband
kraftschliissig gewunden ist.

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelrich-
tung des aufgewundenen Faserverbandes mit dem Drall des Faserverbandes,
auf welchen er aufgewunden ist, ilibereinstimmt.

3. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelrich-
tung des aufgewundenen Faserverbandes dem Drall des Faserverbandes auf
welchen er aufgewunden ist, entgegengesetzt ist.

4. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im wesentlichen
nur aufgeldste Teile der Faserverbdnde miteinander verwunden sind.

5. Verbindung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens ein Teil dér Fasern der aufgeldsten Enden jedes der

Faserverbédnde in kraftschliissiger Verbindung mit aus dem jeweils anderen
Faserverband heraustretenden Fasern steht.
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Verfahren zur Erzeugung einer Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis5,
dadurch gekennzeichnet, dass die miteinander zu verbindenden Faserver-
bande aus entgegengesetzter Richtung iiber eine kleine Ueberlappung im
Bereich eines virtuellen Zentrums der beabsichtigten Verbindung hinaus
gegeneinander gefiihrt und nach der Ueberlappung, unter abweichender Rich-
tung vom anderen Faserverband weggefiihrt und in diesem Verlauf gehalten
werden, worauf die beiden weggefiihrten Teile, in ihrer L&nge durch Ab-
trennen begrenzt werden und in entgegengesetzter Drehrichtung um den an-
deren Faserverband gewunden werden, wobei den umwindenden Teilen der Fa-
serverbdnde entgegengesetzte Schubbewegungen erteilt werden, so dass ein

etwa gewindeformiger Verlauf der gegenseitigen Umwindung der Faserver-
bande entsteht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass aus mindestens
einem Abschnitt jedes der weggefiithrten Teile der beiden Faserverbdnde
beim Abtrennen ein Faserbart gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder wegge-
fulhrte Teil jedes Faserverbandes und der ihm zugehorige Faserbart, unter

Zugspannung stehend, um den jeweils anderen Faserverband gewunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
an dem weggefiihrten Teil jedes Faserverbandes durch Draliauflgsung und

Auseinanderziehen ein Faserbart gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bildung des Faserbartes durch Ausfransen und/oder Aufdrehen unter
Reibkraftwirkung erfolgt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserbartbi]dung-durch eine, eine Entdrallung und/oder Zugkraft
verursachende Saugwirkung zustande kommt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens wdhrend eines Teils der Entstehungszeit der Verbindung
die Faserverbinde im Bereich des virtuellen Zentrums der Verbindung unter
Klemmwirkung gehalten werden.

Verféhren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der in Langsrichtung verlaufende Teil jedes Faserverbandes unter
Zugspannung gehalten ist., -

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass der weggefiihrte Teil jedes Faserverbandes wdhrend seiner Aufwindung
um den anderen Faserverband unter Zugspannung gehalten ist.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zugspannung durch Klemmwirkung auf den Faserverband erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend der Bildung der Verbindung die Faserverbinde mindestens
zeitweise soweit auseinandergezogen werden, dass im wesentlichen nur

aufgeldste Teile jedes der Faserverbdnde umeinander gewunden werden.
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Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens zur Erzeugung einer Verbindung
zweier Faserverbdnde, gekennzeichnet durch eine erste Klemmvorrichtung
(10) zur Aufnahme des ersten Faserverbandes (1) und eine zweite Klemm-
vorrichtung (11) zur Aufnahme des zweiten Faserverbandes (2), eine dem
virtuellen Zentrum (Z) der entstehenden Verbindung (3, 3*) benachbarte
dritte Klemmvorrichtung (12) fiir die Aufnahme des weggefiihrten Teils (1%*)
des ersten Faserverbandes (1) und eine ebenfalls dem virtuellen Zentrum
(Z) benachbarte vierte Klemmvorrichtung (13) fiir die Aufnahme des wegge-
flihrten Teils (2*) des zweiten Faserverbandes, sowie durch eine der drit-
ten Klemmvorrichtung (12) zugeordnete erste Fadenauflgsevorrichtung (14)
fiir die Aufnahme des freien Endes des ersten Faserverbandes (1) und eine
zweite Fadenauflosevorrichtung (15) fiir die Aufnahme des freien Endes des
zweiten Faserverbandes (2), wobei die dritte Klemmvorrichtung (12) derart
bewegbar ist, dass sie eine Umlaufbahn (K12) um den zweiten Faserverband
(2) beschreibt, wdhrend die vierte Klemmvorrichtung (13) derart bewegbar
ist, dass sie eine Umlaufbahn (K13) um den ersten Faserverband (1) be-

schreibt, wobei die umlaufenden Bewegungen (K12; K13) gegenldufig zuein-
der sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Klemm-
wirkung der ersten Klemmvorrichtung (10) auf den ersten Faserverband (1)
stdrker ist, als diejenige der dritten Klemmvorrichtung (12) und dass
ebenso die Kiemmwirkung der zweiten Klemmvorrichtung (11) auf den zweiten
Faserverband (2) stdrker ist als diejenige der vierten Klemmvorrichtung
(13) und dass der Abstand zwischen der ersten und zweiten Klemmvorrich-
tung (10; 11) variabel ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fadenaufldsevorrichtungen (14; 15) in der dem Drall der Faserverbdnde
entgegengesetzten Richtung rotierbar und/oder beweglich gelagert sind,
derart, dass sie mindestens wdhrend ihrer Drehbewegung eine Zugkraft auf
den eingefiihrten Faserverband ausiiben.
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20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass Fiihrungsmittel vorgesehen sind zur Verschiebung der dritten Klemm-
vorrichtung (12) und der vierten Klemmvorrichtung (13), beziehungsweise
deren Umlaufbahnen (K12; K13), in entgegengesetzter Richtung (12a; 13a).

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet,

dass die Fadenaufldsevorrichtungen (14; 15) als Saugdiisen ausgebildet
sind.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die Faserverbdnde (1; 2) durch eine im Zentrum (Z) angeordnete
fiinfte Klemmvorrichtung (16) tempordr einklemmbar sind.
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