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@ Endloss Garntraversierband und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Das Garntraversierband (6°) fUr die Garntraver-
siervorrichtung einer Kreuzspulen herstellenden Ma-
schine besteht aus in gummielastisches Material ein-
gebettetem Gewebe aus Textil-und/oder Metallfdden.
Die Vorderflanken (23) der Garnmitnehmer (18" wei-
sen eine hilsenartige Armierung (24) aus ver-
schieiBfestem Werkstoff auf. Die Riickenflanke (22)
hat einen konvexen oder gebrochen konvexen Ver-
lauf. Die Vorderflanke (23) steht entweder zum Garn-
traversierband (6') senkrecht oder ist maximal etwa
10 Grad entgegen der Bandlaufrichiung aus der
Senkrechten geneigt.
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Endloses Garntraversierband und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein endioses Garntraver-
sierband flir eine Garntraversiervorrichtung an einer
Kreuzspulen herstellenden Maschine, das in
Absténden mit Garnmitnehmern versehen ist, die
an der Schmalseite des Garniraversierbandes an-
geordnet sind und die Form eines S&gezahns ha-
ben, und Verfahren zu seiner Herstellung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gatiungsgemi#Bes Garntraversierband so zu ver-
bessern, daB es besonders gut zum Garntraversie-
ren geeignet wird, sich leicht herstellen 148, einem
geringen VerschleiB unteriiegt und mit einer einfa-
chen, preiswerten Antriebsvorrichtung betrieben
werden kann.

GemdB der Erfindung wird diese Aufgabe
dadurch gel8st, daB8 das Garntraversierband aus in
gummielastisches Material eingebettetem Gewebe
aus Texiil-und/oder Metallfdden besteht und daB
die \Vorderflanken der Garnmitnehmer eine
hiilsenartige Armierung aus verschieiffestem Werk-
stoff aufweisen.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Anspriichen 2 bis 9 beschrieben.

Ein neues und erfinderisches Verfahren zum
Herstellen eines im Oberbegriff des Anspruchs 1
beschriebenen Garniraversierbandes ist dadurch
gekennzeichnet, daB aus Textil-und/oder
Metalifaden ein Gewebe hergestellt, das Gewebe,
gegebenenfalls mehrlagig, in gummielastisches
Material eingebettet und aus einem bandf&rmigen
Sireifen des so erhaltenen Gebiides Teile ausge-
stanzt werden, so daB die Garnmitnehmer stehen-
bleiben, und anschlieBend die Vorderflanken der
Garnmitnehmer mit hilsenartigen Armierungen ver-
sehen werden.

Ein alternatives Verfahren zum Herstellen eines
endlosen Garniraversierbandes nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB aus Textil-und/oder Metallfiden ein
Gewebe hergestellt, mehrere Lagen des Gewebes
aufeinandergelegt und dazwischen biegsame Garn-
mitnehmer eingelegt werden, das Ganze dann in
gummielastisches Material eingebettet wird und an-
schlieBend die Vorderflanken der Garnmitnehmer
mit hillsenartigen Armierungen versehen werden.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB das Garntraversierband an beiden Enden
angeschiftet wird und daB dann die beiden Enden
{iberlappt miteinander verklebt, verschweiBft oder
aneinandervulkanisiert werden.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die Mehrlagigkeit der Gewebekarkasse durch
Aufwickeln des Gewebes {iber einen Kern zustan-
degebracht wird. ’
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Die verh&linism#Big steile, maximal etwa 10
Grad entgegen der Bandlaufrichiung aus der Sen-
krechten geneigte Vorderflanke der Garnmitnehmer
gewdhrleistet eine gute Mitnahme des Garns beim
Traversieren und behindert zugleich noch nicht die
Abgabe des Garns an den Umkehrstellen der Tra-
versierung.

Ein konvexer oder konvex gebrochener Verlauf
der Riickflanke des Garnmitnehmers gewéhrleistet
die erforderliche Stabilitdt und verhindert das
Héngenbleiben des Garns an der Rickseite des
Garnmitnehmers.

Das Ausrunden der Ubergénge zwischen Garn-
traversierband und Garnmitnehmern gewé&hrleistet
eine lange Haltbarkeit und verhindert
Erm{dungsbriiche, indem das Eintreten einer Kerb-
wirkung so gut wie ausgeschlossen ist.

Eine hiiisenartige Armierung der Vorderflanke
des Garnmitnehmers ist besonders einfach, wirt-
schafilich und haltbar. Eine solche Ausbildung der
Armierung beeintrdchtigt auch nicht nennenswert
die Flexibilitdt des Garntraversierbandes, dies ins-
besondere dann nicht, wenn die Armierung aus
einer einen L&ngsschlitz aufweisenden, federnden
Hilse besteht, die durch ihre Federkraft, die Vor-
derflanke Ubergreifend, kraftschlissig mit dem
Garnmitnehmer verbunden ist. Es besteht dann
lediglich ein Linienkontakt mit dem Garnmitnehmer.
Derartige Hiilsen sind auf anderen Gebieten der
Technik bereits als sogenannte Spannhlilsen oder
Spannstifie in Gebrauch, so daB diese Normteile
hier mit Vorteil verwendet werden k&nnen.

Beim Herstellen des Garntraversierbandes
kann man von einer plattenfdrmigen oder von einer
bandfrmigen Karkasse ausgehen. Fertig vulkani-
sierte Platten k&nnen Dbeispiclsweise erst zu
Béndern zerschnitten werden, und danach kGnnen
die Garnmitnehmer durch Ausstanzen hergestellt
werden. Bandf&rmige Karkassen sind beispiels-
weise durch Aufwickeln herstellbar, so daB ein
nachtrdgliches Anschéiiten und Kieben, Schweiien
oder Vulkanisieren entfdllt. Daflir ist aber das Ein-
betten der Karkasse in gummielastisches Material
nur mit Sondervorrichtungen mdglich. Somit haben
beide Zweige der Herstellung ihre Vor-und Nach-
teile.

Die Erfindung soll anhand des zeichnerisch
dargestellten Ausflhrungsbeispiels noch n&her
erldutert und beschrieben werden.

Fig. 1 zeigt die Draufsicht, Fig. 2 die Vorde-
ransicht einer Garniraversiervorrichiung.

Fig. 3 zeigt einen Garnmitnehmer in Seite-
nansicht,

Fig. 4 in Draufsicht.
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Fig. 5 zeigt die Ansicht eines anderen Garn-
mitnehmers.

In den Fig. 1 und 2 ist die Garntraversiervor-
richtung einer Kreuzspulen herstellenden Maschine
insgesamt mit (1) bezeichnet. Das Garn (2) wird mit
Hilfe der Garntraversiervorrichtung (1) in Richtung
des Pieils (3) einer rotierenden Kreuzspule (4) zu-
geflihrt und dort in Kreuzlagen aufgewickelt. Hierzu
traversiert die Garntraversiervorrichtung (1) das
Garn (2) stindig in Richtung des Doppelpfeils (5).
Zum Traversieren wird ein endloses Garntraversier-
band (6) verwendet. Das Garntraversierband (6)
umschiingt die Rolien (7 bis 12), von denen die
Rolle (8) einen Antriebsmotor (13) besitzt. Alle
sechs Rollen sind an einem Tragkdrper (15) gela-
gert. Der TragkOrper (15) trégt auch eine Garnleit-
platine (14). Die Garnleitplatine (14) besitzt eine
Garnleitkontur (16), die zu den Enden des Traver-
sierbereichs hin einen ansteigenden Verlauf nimmt,
wie es Fig. 2 zeigt.

Das Garniraversierband (6) ist in Abstdnden
mit drei Garnmitnehmern (17, 18, 19) versehen.
Alle drei Garnmitnehmer sind an der Schmalseite
des Garntraversierbandes angeordnet und haben
die Form eines S3gezahns.

Die Vorderflanken der Garnmitnehmer (17 bis

19) weisen in Laufrichtung (20) des Garniraversier--

bandes (6) und sind mit je einer hiilsenartigen
Armierung (21) aus verschleiffestem Werkstoff ver-
sehen.

GemaB Fig. 2 wandert der Garnmitnehmer
(17) gerade nach links. Er nimmt dabei das Garn
(2) mit, das an der Garnleitkontur (16) der Garnleit-
platine (14) entlangrutscht, bis der Garnmitnehmer
(17) hinter der ansteigenden Garnleitkontur (16)
wegtaucht und das Garn (2) freigibt, das dann
durch den von links nach rechts wandernden Garn-
mitnehmer (18) erfaBt und anschlieBend von links
nach rechts traversiert wird, bis das Garn dann an-
schlieBend durch den dritten Mitnehmer (19) erfaft
wird, der es dann wieder von rechts nach links
traversiert und so fort.

in Fig. 1 sind die Garnmitnehmer (17 bis 19)

der einfacheren Darstellung wegen lediglich durch
Punkte dargestelit.
Das Garntraversierband (6) besteht aus in
gummielastisches Material eingebettetem Gewebe
aus Textilfaden. Alternativ kdnnen in dieses Textil-
gewebe auch Metalliiden eingewebt sein, vorzugs-
weise in Bandlaufrichtung.

Fig. 2 zeigt, daB die steile Flanke der Garnmit-
nehmer (17 und 18) senkrechtstehend zum Garn-
traversierband (6) angeordnet ist. Dasselbe gilt fir
den Garnmitnehmer (19).

Bei der Alternativausbildung des Garntraver-
sierbandes (6") nach den Fig. 3 und 4 hat die
Rickenflanke (22, 22) des Garnmitnehmers (18')
einen  konvex  gebrochenen  Verlauf. Die
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Ruckenflanke (22) verlduft vom Ende (23') der Vor-
derflanke (23) aus unter einem Winkel Beta von
etwa 10 Grad gegen das Garntraversierband (6")
geneigt. Nach Richtungsdnderung verlduft die
Ruckenflanke (22) dann stérker geneigt.

Insbesondere Fig. 3 1&Bt erkennen, daB die
Ubergéinge zwischen Garntraversierband (6') und
Garnmitnehmer (18" ausgerundet sind.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel besteht die
Armierung (24) aus einer einen L&ngsschlitz auf-
weisenden, federnden Hilse, die durch ihre Feder-
kraft, die Vorderfianke (23) Ubergreifend, krafi-
schilissig mit dem Garnmitnehmer (18') verbunden
ist. Diese Hiilse (24) besteht aus rostgeschiitztem
Stahl.

Wihrend die Vorderflanke (23) des Garnmit-
nehmers (18) nach dem AusflUhrungsbeispiel
gemap Fig. 3 und 4 senkrecht stehend zum Garn-
traversierband (6') angeordnet ist, liegt die durch
eine Hilse (24) armierte Vorderflanke (23) des
Gammitnehmers (18") des Garntraversierbandes
{6") bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 5 unter
einem Winkel Alpha von etwa 10 Grad entgegen
der Bandlaufrichtung aus der Senkrechten geneigt.
Bei dem Garnmitnehmer (18") hat die Riickenflanke
(22') einen konvexen Verlauf.

Die Garntraversierbdnder (6 und 6") wurden
folgendermaBen angefertigt:

Zuerst wurde aus Textilfiden ein Gewebe her-
gestellt, das mehriagig zundchst provisorisch auf-
gewickelt wurde. Die aufeinanderliegenden Lagen
wurden dann wieder vom Wickelk&rper abgezogen,
durch ein Gummierungsbad geleitet und an-
schliefend automatisch vulkanisiert, so daB ein zu-
gfestes, in Zugrichtung dehnungsarmes, elasti-
sches Band entstand. Dieses Band wurde dann in
mehrere Bénder aufgeteilt, und aus jedem dieser
Bander wurden zunZchst Traversierbandrohlinge
dadurch hergestellt, daB man durch Ausstanzen die
Garnmitnehmer bildste. Der Traversierbandrohling
wurde an beiden Enden angeschéfiet, und die En-
den wurden dann (berlappt zusammenvulkanisiert.
AnschlieBend erhielten die drei Garnmitnehmer ihre
Armierungen.

Hiervon abweichend, wurde das Garntraversier-
band (6') folgendermaBen hergestelit:

Zundchst wurde aus Textilfiden ein Gewebe-
band hergestellt und provisorisch aufgewickelt.
Dann wurde das Band auf eine Trommel gewickelt,
die die Umfangslidnge des spéteren Garniraversier-
bandes hatte. Auf diese Tromme! wurden vier
Lagen des Gewsbebandes aufgewickelt und dann
wurden zwischen die Lagen die in Fig. 3 angedeu-
teten FUBe (25) des Garnmitnehmers (18" und der
Ubrigen Garnmitnehmer eingeschoben. Die Garn-
miitnehmer bestehen hier aus biegsamem Material.
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Das Ganze wurde dann auf der Trommel gummiert
und vulkanisiert und nach dem Vulkanisieren von
der Trommel abgezogen. Anschliefend wurden die
Armierungen (24') aufgesteckt.

Anspriiche

1. Endloses Garntraversierband flir eine Garn-
traversiervorrichiung an einer Kreuzspulen herstel-
lenden Maschine, das in Absténden mit Garnmit-
nehmern versehen ist, die an der Schmalseite des
Garntraversierbandes angeordnet sind und die
Form eines S&gezahns haben,

dadurch gekennzeichnet, daB das Garntraver-
sierband (6, &', 6”) aus in gummielastisches Materi-
al eingebettetem Gewebe aus Textil-und/oder
Metallfdden besteht und daf die Vorderflanken (23,
23) der Garnmitnehmer (17, 18, 19; 18, 18") eine
hillsenartige Armierung (21, 24, 24') aus ver-
schieiBfestern Werkstoff aufweisen.

2. Endloses Garntraversierband nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderflanke
(23) senkrechistehend zum Garntraversierband (6°)
angeordnet ist.

3. Endloses Garntraversierband nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderflanke
(23') maximal etwa 10 Grad entgegen der Bandlau-
frichtung aus der Senkrechten geneigt ist.

4. Endloses Garntraversierband nach einem
der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Riickenflanke - (22)) des Garnmitnehmers
(18") einen konvexen Verlauf hat.

5. Endloses Garntraversierband nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Riickenilanke (22, 22') des Garnmitneh-
mers (18') einen konvex gebrochenen Verlauf hat.

6. Endloses Garntraversierband nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Ruckenflanke
(22) vom Ende (23") der Vorderflanke (23) aus unter
etwa 10 Grad gegen das Garniraversierband (67
geneigt verlduft, dann ihre Richtung &ndert und
stérker geneigt verlduft.

7. Endloses Garntraversierband nach einem
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Uberginge zwischen Garntraversierband
(6') und Garnmitnehmern (18’) ausgerundet sind.

8. Endloses Garntraversierband nach einem
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Armierung (24, 24') aus einer einen Lings-
schiitz aufweisenden, federnden Huise besteht, die
durch ihre Federkraft, die Vorderflanke (23, 23)
Uibergreifend, kraftschilissig mit dem Garnmitneh-
mer (18, 18") verbunden ist.

9. Endloses Garntraversierband nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Hlse (24, 24')
aus gegebenenfalls rostgeschiitztem Stahl besteht.
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10. Verfahren zum Herstellen eines endlosen
Garntraversierbandes fiir eine Garntraversiervor-
richtung an einer Kreuzspulen herstellenden Ma-
schine, das in Abstianden mit Garnmitnehmern ver-
sehen ist, die an der Schmalseite des Garntraver-
sierbandes angeordnet sind und die Form eines
Ségezahns haben, dadurch gekennzeichnet, daB
aus Textil-und/oder Metallfdden ein Gewebe herge-
stellt, das Gewebe, gegebenenfalls mehrlagig, in
gummielastisches Material eingebettet und aus ein-
em bandfSrmigen Streifen des so erhaltenen Gebil-
des Teile ausgestanzt werden, so daB die Garnmit-
nehmer stehenbleiben, und anschliefend die Vor-
derflanken der Garnmitnehmer mit hiilsenartigen
Armierungen versehen werden.

11. Verfahren zum Herstellen eines endiosen
Garntraversierbandes nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 10, dadurch gekennzeichnet, daB aus
Textil-und/oder Metalifiden ein Gewebe hergestellt,
mehrere Lagen des Gewebes aufeinandergelegt
und dazwischen biegsame Garnmitnehmer einge-
legt werden, das Ganze dann in gummieiastisches
Material eingebetiet wird und anschliefend die Vor-
derflanken der Garnmitnehmer mit hiisenartigen
Armierungen versehen werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, da8 das Garntraversier-
band an beiden Enden angeschéftet wird und daf
dann die beiden Enden Uberiappt miteinander ver-
klebt, verschweiBt oder aneinandervulkanisiert wer-
den.

13. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Mehrlagigkeit der
Gewebekarkasse durch Aufwickeln des Gewebes
Uber einen Kern zustandegebracht wird.
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