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Beschreibung

Textilfasern, die gek&mmt werden sollen, werden
einer Kdmmaschine in der Regel als Watten in Form
von Wattewickeln zugefiihrt. Ein Watteband wird auf
einer Bandwickelmaschine aus mehreren Strecken-
bandern hergestelit und dann aufgewickelt. Vor dem
Aufwickeln ist ein Kalandern der Watte zum Glatten
ihrer Oberflachen erforderlich, damit die Watte von
dem Wickel nachher auf der Kimmaschine problem-
los wieder abgewickelt werden kann.

Bekannte Bandwickelmaschinen enthalten zwei
drehbare Wickelwalzen, die einen Wattewickel wah-
rend des Aufwickelns fragen, und einen benachbart
zu einer der Wickelwalzen angeordneten Walzenka-
lander. Dabei hat sich insbesondere eine Anordnung
bewahrt, bei der vier Kalanderwalzen in einer zu einer
der Wickelwalzen etwa konzentrischen Reihe ange-
ordnet sind. Im Betrieb werden die Kalanderwalzen
mif einer vorbestimmten Kraft gegeneinanderge-
presst. Fiir das Einziehen des Anfangs eines neuen
Wattebandes wird die Kraft aufgehoben, wodurch
sich zwischen den Kalanderwalzen kieine Spalte bil-
den.

Das Einziehen des Anfangs eines neuen Watte-
bandes ist jedoch schwierig, wenn, insbesondere bei
einer Anordnung mit vier Kalanderwalzen, das Watte-
band um die der Wickelwalze zugekehrte Unterseite
einer der Kalanderwalzen herum und dann durch den
Spalt zwischen dieser Kalanderwalze und der néch-
sten Kalanderwalze wieder nach aussen gefiihrt wer-
den muss. Die der Wickelwalze zugekehrten
Unterseiten der Wickelwalzen sind nicht zugénglich
und normalerweise noch nicht einmal einsehbar.

Es ist bekannt, unter der Kalanderwalze, um
deren Unterseite das Watteband herumgefihrt wer-
den muss, ein Fihrungsblech anzuordnen. Das Fiih-
rungsblech soll den Anfang eines Wattebandes um
die Unterseite der Kalanderwalze herum in den Spalit
zwischen dieser Kalanderwalze und der nédchsten
Kalanderwalze fiihren, wéhrend man die Kalander-
walzen langsam drehen lasst. Die Einrichtung mit
dem Fiihrungsblech funktioniert jedoch nicht zuver-
lassig. Insbesondere wenn das Fiihrungsblech ver-
schmutzt ist, kommt es leicht zur Verstopfung
zwischen dem Fihrungsblech und der Kalander-
walze.

Die Erfindung hat sich daher zum Ziel gesetzt, ein
Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mit dem die
geschilderten Schwierigkeiten vermieden werden
kénnen und der Anfang eines Wattebandes problem-
los und sicher um die nicht zugéngliche Unterseite
einer Kalanderwalze herum und durch den Spalt zwi-
schen dieser Kalanderwalze und der nachsten Kalan-
derwalze hindurchgefihrt werden kann.

Das erfindungsgeméasse Verfahren zum Einzie-
hen eines Wattebandes zwischen Kalanderwalzen an
einer Bandwickelmaschine, mit dem das angegebene
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Ziel erreicht wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine Platte, von der wenigstens ein vorderer Abschnitt
schalenférmig um eine Achse gekriimmt ist, mit ei-
nem vorderen Rand in den Spalt zwischen zwei
benachbarten der Kalanderwalzen eingefilhrt und um
eine der beiden Walizen bis in den Spalt zwischen die-
ser und einer dritten der Kalanderwalzen herumbe-
wegt wird und dass ein Anfangsabschnitt des
Wattebandes auf ein an einem hinteren Rand der
Platte befestigtes biegsames Flachengebilde aus
Folie und/oder Tuch aufgelegt wird und dann die
Platte und das Flachengebiide weiterbewegt werden,
bis das Flachengebilde durch den zweitgenannten
Spalt hindurchgetreten ist.

Die Erfindung betrifft auch ein Hilfsgerat fir die
Durchfiihrung des erfindungsgemé&ssen Verfahrens,
welches Hilfsgerdt gekennzeichnet ist durch eine
Platte, von der wenigstens ein vorderer Abschnitt
schalenférmig um eine Achse gekriimmt ist, und ein
an einem Rand der Platte befestigtes biegsames Fl&-
chengebilde aus Folie und/oder Tuch.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand der Zeichnungen ndher erlau-
tert. In diesen zeigen :

Fig. 1 einen schematischen Vertikalschnitt durch

Teite einer Bandwickelmaschine,

Fig. 2 in grosserem Massstab eine perspektivi-

sche Ansicht eines Hilfsgerates, das zum Einzie-

hen eines Wattebandes zwischen die in Fig. 1

gezeigten Kalanderwalzen verwendet wird, und

Fig. 3 bis 5 die in Fig. 1 gezeigten Kalanderwal-

zen jeweils wihrend verschiedener Stufen des

Einziehens eines Wattebandes.

Die Fig. 1 zeigt eine Wattewickel 1, der auf zwei
drehbaren Wickelwalzen 2 und 3 aufliegt. Ein mit
einer unterbrochenen Linie dargestelltes Watteband
4 13uft durch einen Walzenkalander, bevor es dem
Wattewickel 1 zulduft und auf diesem aufgewickelt
wird. Der Kalander besteht aus vier Kalanderwalzen
5, 6, 7 und 8, die benachbart zur Wickelwalze 2 in
einer zu dieser etwa konzentrischen Reihe angeord-
net sind. Im Betrieb werden die Kalanderwalzen 5, 6,
7 und 8 durch nicht dargestelite Mittel mit einer vor-
bestimmten Kraft gegeneinandergepresst.

Fiir das Einziehen des Anfangs eines neuen Wat-
tebandes 4 zwischen die Kalanderwalzen wird die
Presskraft aufgehoben und werden die Kalanderwal-
zen 5, 8, 7 und 8 geringfiigig voneinander entfernt, so
dass zwischen je zwei benachbarten Kalanderwalzen
ein kleiner Spalt von beispeilsweise etwa 3 mm Breite
entsteht. Es ist ersichtlich, dass es dann relativ ein-
fach ist, den Anfang des neuen Wattebandes von
oben zwischen die Walzen 5 und 6 zwischen die Wal-
zen 7 und 8 einzufiihren, wahrend man die Walzen
langsam drehen Iasst. Es ist jedoch ohne Hilfsmittel
sehr schwierig, dafiir zu sorgen, dass der Anfang des
Wattebandes von unten her zwischen den Walzen 6
und 7 hindurchtritt.
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Um das letztere in einfacher Weise stets sicher
und stérungsfrei zu erreichen, wird erfindungsge-
maéss das in Fig. 2 dargestellte Hilfsgerdt verwendet.
Dieses besteht aus einer Platte 11 mit einem vorderen
Rand 12 und einem hinteren Rand 13 und aus einem
beim hinteren Rand 13 an der Platte 11 befestigten
biegsamen Fléchengebiide 14 aus Folie und/oder
Tuch.

Die Platte 11 besitzt einen vorderen Abschnitt 15,
der schalenfdrmig um eine Achse A gekriimmt ist, und
einen hinteren Abschnitt 16, der weniger start
gekriimmt oder vorzugsweise etwa eben ist. Der
Kriimmungsradius R des vorderen Abschnittes 15 ist
etwa gleich gross wie oder wenig grosser als der
Radius der Kalanderwalzen, insbesondere der Kalan-
derwalze 6. Der vordere Abschnitt 15 erstreckt sich,
von der Achse A aus gesehen, iber einen Wickel o
(in einer zur Achse A senkrechten Ebene gemessen)
von mehr als 180°, z.B. 190 bis 230°, vorzugsweise
etwa 210°. Die Lange d des hinteren Abschnittes 16
betrdgt etwa 20 bis 70% des Kriimmungsradius R.
Der hintere Abschnitt 16 kdnnte jedoch auch wegge-
lassen werden, das heisst, die Lange null haben. Die
Platte 11 kann zweckmdssig aus Kunststoff beste-
hen, z.B. aus Polyvinylchlorid mit einer Dicke von
etwa 1 bis 2,5 mm.

Das biegsame Flachengebilde 14 besteht aus
einer Folie, z.B. Kunststoffolie, und/oder aus Tuch.
Das Fiachengebilde 14 ist beispielweise ein Gewebe,
das an seiner Unterseite mit einer Kunststoffolie
beschichtet ist und an seiner Oberseite mit vorstehen-
den, geneigten feinen Borsten oder Fasermn oder Hak-
chen besetzt ist, welche zum Rand 13 der Platte 11
hin gerichtet sind. Flachengebilde dieser Art sind als
Textilbiirstenbezilige bekannt.

Die Verwendung des beschriebenen Hilfsgerdtes
zum Einziehen des Anfangs S eines neuen Watteban-
des 4 zwischen die Kalanderwalzen 5, 6, 7, 8 wird
nachstehend anhand der Fig. 3 bis 5 erlutert.

Zuerst wird, wahrend die Kalanderwalzen nicht
gegeneinander gepresst sind und zwischen ihnen die
schon erwdhnten kleinen Spalte vorhanden sind, die
Platte 11 mit dem vorderen Rand 12 voran manuell
von oben her zwischen die Walzen 5 und 6 eingefiihrt
und um die Walze 6 herumbewegt, bis der vordere
Rand 12 zwischen den Walzen 6 und 7 wieder nach
oben heraustritt, wie in Fig. 3 gezeigt. Die Platte 11 ist
zwar etwas elastisch, jedoch in jedem Fall geniigend
steif, um zu gewahrleisten, dass der vordere Rand 12
der zwischen die Walzen 5 und 6 eingefiihrten Platte
11 stets den Spalt zwischen den Walzen 6 und 7
erreicht. Dann wird, wie ebenfalls in Fig. 3 gezeigt,
das am hinteren Rand der Platte 11 befestigte Fl&-
chengebilde 14 liber die Walze 5 gelegt, und auf das
Flachengebilde wird ein Anfangsabschnitt des neuen
Wattebandes 4 aufgelegt.

Dann werden die Kalanderwalzen 5, 6, 7, 8
gegeneinandergepresst und langsam gedreht.
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Dadurch wird die Platte 11 in der Klemmstelle zwi-
schen den Walzen 6 und 7 nach oben gezogen, bis
sie die in Fig. 4 gezeigte Stellung erreicht. Der etwa
ebene hintere Abschnitt 16 (Fig. 2) der Platte 11 hat
die Wirkung, dass der vordere Abschnitt der Platte
etwas von der Walze 6 abhebt und nicht emeut in die
Kiemmstelle zwischen den Walzen 5 und 6 eintritt.
Das am hinteren Rand der Platte 11 befestigte Fl&-
chengebilde 14 und der auf diesem haftende
Anfangsabschnitt des neuen Wattebandes 4 erstrek-
ken sich in der Stellung geméss Fig. 4 um die Unter-
seite der Walze 6 herum.

Die Kalanderwalzen 5, 6, 7, 8 werden dann weiter
gedreht, bis die Platte 11 ganz aus der Klemmstelle
zwischen den Walzen 6 und 7 nach oben herausge-
stossen ist und auch das Flachengebilde 14 mit dem
Anfangsabschnitt des neuen Wattebandes 4 diese
Klemmstelle verlassen hat, wie in Fig. 5 gezeigt.
Wenn sich der Anfangsabschnitt des Wattebandes 4
dabei vom Flachengebilde 14 16st und auf die Walze
6 fallt, dann stort das nicht.

Das Hilfsgerat wird nun abgenommen, und der
Anfangsabschnitt des Wattebandes 4 wird iiber die
Walze 7 gelegt und zwischen die Walzen 7 und 8 ein-
gefiihrt. Dabei sind die Kalanderwalzen nicht mehr
gegeneinandergepresst, so dass zwischen den Wal-
zen 7 und 8 wieder derkieine Spalt vorhanden ist. Das
aus dem Spalt zwischen den Walzen 7 und 8 nach
unten austretende Watteband 4 12uft dann auf den
Umfang der Wickelwalze 2 (Fig. 1) auf und wird von
diesem zum Wattewickel 1 mitgenommen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einziehen eines Wattebandes
zwischen Kalanderwalzen an einer Bandwickelma-
schine, dadurch gekennzeichnet, dass eine Platte
(11), von der wenigstens ein vorderer Abschnitt (15)
schalenférmig um eine Achse (A) gekriimmt ist, mit ei-
nem vorderen Rand (12) in den Spalt zwischen zwei
benachbarten der Kalanderwalzen (5, 6) eingefihrt
und um eine (6) der beiden Walzen bis in den Spalt
zwischen dieser und einer dritten (7) der Kalander-
walzen herumbewegt wird und dass ein Anfangsab-
schnitt des Wattebandes (4) auf ein an einem hinteren
Rand (13) der Platte {11) befestigtes biegsames Fl&-
chengebilde (14) aus Folie und/oder Tuch aufgelegt
wird und dann die Platte (11) und das Flachengebilde
(14) weiterbewegt werden, bis das Fldchengebilde
(14) durch den zweitgenannten Spalt (6-7) hindurch-
getreten ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Bewirken des genannten Weiter-
bewegens die Kalanderwalzen (5, 6, 7, 8)
gegeneinandergepresst und angetrieben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, das die Platte (11) einen etwa ebe-
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nen hinteren Endabschnitt (16) aufweist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der etwa ebene hintere Endabschnitt
(16) der Platte (11) in Bewegungsrichtung der Platte,
d.h. senkrecht zur Achse (A), eine Lange (d) hat, die
gleich 20 bis 70% des Kriimmungsradius (R) des vor-
deren Abschnittes (15) der Platte (11) ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (11) bzw.
der gekriimmte vordere Abschnitt (15) derselben sich
von der Achse (A) aus gesehen tber einen Wickel (o)
von 190 bis 230°, vorzugsweise etwa 210°, erstreckt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (11) aus
Kunststoff besteht, vorzugsweise aus Polyvinyichlo-
rid mit einer Dicke von 1 bis 2,5 mm.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das biegsame Fla-
chengebilde (14) mit vorstehenden, geneigten Bor-
sten oder Fasern oder Hakchen besetzt ist.

8. Hilfsgerdt zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekennzeichnet
durch eine Platte (11), von der wenigstens ein vorde-
rer Abschnitt (15) schalenférmig um eine Achse (A)
gekrimmt ist, und ein an einem hinteren Rand (13)
der Platte (11) befestigtes biegsames Flachengebilde
(14) aus Folie und/oder Tuch.

9. Hilfsgerét nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platte (11) vor dem genannten hin-
teren Rand (13) einen etwa ebenen hinteren
Endabschnitt (16) aufweist.

10. Hilfsgerat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der etwa ebene hintere Endabschnitt
(16) der Platte (11) senkrecht zur Achse (A) eine
Lange (d) hat, die gleich 20 bis 70% des Krimmungs-
radius (R) des vorderen Abschnittes (15) der Platte
(11) ist.

11. Hilfsgerat nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die-Platte (11) bzw.
der gekriimmte vordere Abschnitt (15) derselben sich
von der Achse (A) aus gesehen iiber einen Winkel (o)
von 190 bis 230°, vorzugsweise etwa 210°, erstreckt.

12. Hilfsgeréat nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (11) aus
Kunststoff besteht, vorzugsweise aus Polyvinyichlo-
rid mit einer Dicke von 1 bis 2,5 mm.

13. Hilfsgerat nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das biegsame Fla-
chengebilde (14) mit vorstehenden, geneigten Bor-
sten oder Fasern oder Hakchen besetzt ist.

Claims

1. A method of drawing in a lap sheet between
calender roliers of a lap winder, characterised in that
aplate (11), of which atleast a front part (15) is curved
shell-fashion around an axis (A), is intfroduced by way
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of a front edge (12) into the gap between two adjacent
calender rollers (5, 6) and is moved around one (6) of
the two rollers unti it engages into the gap between
said roller and a third (7) of the calender rollers, and
that an initial part of the lap sheet (4) is placed on a
flexible fiat structure (14) which is made of foil and/or
cloth and which is secured to a rear edge (13) of the
plate (11), whereupon the plate (11) and the flat struc-
ture (14) are advanced until the flat structure (14) has
passed through the second-mentioned gap (6-7).

2. A method according to Claim 1, characterised
in that to produce the advance the calender rollers (5,
6, 7, 8) are pressed against one another and driven.

3. A method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the plate (11) has a substantially plane
rear end portion (16).

4. A method according to Claim 3, characterised
in that the substantially plane rear end portion (16) of
the plate (11), considered in the direction of move-
ment of the plate —i.e. perpendicularly to the axis (A)
— has a length (d) of 20 to 70% of the radius (R) of
curvature of the front part (15) of the plate (11).

5. A method according to Claims 1-4, character-
ised in that the plate (11) or the curved front part (15)
thereof extends, considered from the axis (A), at an
angle (a) of 190° to 230°, preferably approximately
210°.

6. A method according to any of Claims 1-5,
characterised in that the plate (11) is made of plastics,
preferably polyvinylchloride of a thickness of 1 to 2.5
mm.

7. A method according to any of Claims 1-6,
characterised in that the flexible flat structure (14) has
projecting, inclined bristles or fibres or hooks.

8. An auxiliary device for performing the method
according to any of Claims 1-7, characterised by a
plate (11), of which at least a front part (15) is curved
shell-fashion around an axis, and a flexible flat struc-
ture (14) which is made of foil and/or cloth and which
is secured to a rear edge (13) of the plate (11).

9. A device according to Claim 8, characterised in
that the plate (11) comprises, before the said rear
edge (13), a substantially plane rear end portion (16).

10. A device according to Claim 9, characterised
in that the substantially plane, rear end portion (16} of
the plate (11), perpendicularly to the axis (A), has a
length (d) of 20 to 70% of the radius (R) of curvature
of the front part (15) of the plate (11).

11. A device according to any of Claims 8-10,
characterised in that the plate (11) or the curved front
part (15) thereof extends, considered from the axis
(A), at an angle (a) of 190° to 230°, preferably
approximately 210°.

12. A device according to any of Claims 8-11,
characterised in that the plate (11) is made of plastics,
preferably polyvinylchloride of a thickness of 1 to 2.5
mm.

13. A device according any of Claims 8-12,
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characterised in the the flexible flat structure (14) has
projecting, inclined bristies or fibres or hooks.

Revendications

1. Procédé pour introduire une nappe de rubans
entre des rouleaux calandreurs d’une réunisseuse de
rubans, caractérisé par le fait qu'une plaque (11), dont
au moins une partie de devant (15) est incurvée en
forme de cuvette autour d'un axe (A), est introduite
avec un bord de devant (12) dans la fente située entre
deux rouleaux adjacents des rouleaux calandreurs (5,
6) et est mise en mouvement autour d’un rouleau (6)
des deux rouleaux jusque dans la fente située entre
ce rouleau et un troisiéme rouleau (7) des rouleaux
calandreurs, et qu'une partie du début de la nappe de
rubans (4) est déposée sur une structure de surface
(14) flexible, en feuille et/ou en tissu, fixée sur un bord
arriére (13) de la plaque (11), et que la plaque (11) et
la structure de surface (14) sont alors avancées
jusqu’a ce que la structure de surface (14) soit passée
a travers la fente (6-7) mentionnée en deuxiéme
place.

2. Procédé selon revendication 1, caractérisé par
le fait que, pour effectuer ledit mouvement d’avance-
ment, les rouleaux calandreurs (5, 6, 7, 8) sont pres-
sés I'un contre 'autre et sont commandés.

3. Procédé selon revendication 1 ou 2, caracté-
risé par le fait que la plaque (11) posséde une partie
terminale arriére a peu prés plane (16).

4. Procédé selon revendication 3, caractérisé par
le fait que la partie terminale arriére & peu prés plane
(16) de la plaque (11), dans le sens de mouvement de
la plaque, c’est-a-dire perpendiculairement a I'axe
(A), posséde une longueur (d) qui est égale & 20 &
70% du rayon de courbure (R) de la partie de devant
(15) de la plaque (11).

5. Procédé selon 'une des revendications 1 & 4,
caractérisé par le fait que la plaque (11) respective-
ment la partie de devant incurvée (15) de celle-ci, vu
depuis I'axe (A), s’étend avec un angle (c) allant de
190 a 230°, de préférence a peu prés 210°.

6. Procédé selon I'une des revendications 14 5,
caractérisé par le fait que la plaque (11) est constituée
en matiére synthétique, de préférence en polychloro-
vinyle, ayant une épaisseur de 1 & 2,5 mm.

7. Procédé selon I'une des revendications 1 & 6,
caractérisé par le fait que la structure de surface flexi-
ble (14) est munie de poils de brosse, de fibres ou de
crochets inclinés et ressortants.

8. Appareil auxiliaire servant a réaliserle procédé
selon 'une des revendications 1 a 7, caractérisé par
une plaque (11) dont au moins une partie de devant
(15) estincurvée en forme de cuvette autour d’'un axe
(A), et une structure de surface (14) flexible, en feuille
et/ou en tissu, fixée sur un bord arriére (13) de la pla-
que (11).
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9. Appareil auxiliaire selon revendication 8,
caractérisé par le fait que la plaque (11) posséde,
avant le bord arriére cité (13), une partie terminale
arriére & peu prés plane (16).

10. Appareil auxiliaire selon revendication 9,
caractérisé par le fait que la partie terminale arriére 3
peu prés plane (16) de la plaque (11), perpendiculai-
rement & I'axe (A), posséde une longueur (d) qui est
égale & 20 & 70% du rayon de courbure (R) de la partie
de devant (15) de la plaque (11).

11. Appareil auxiliaire selon I'une des revendica-
tions 8 & 10, caractérisé par le fait que la plaque (11)
respectivement la partie de devant incurvée (15) de
celle-ci, vu depuis I'axe (A), s'étend avec un angle (o)
allant de 190 & 230°, de préférence & peu prés 210°,

12. Appareil auxiliaire selon I'une des revendica-
tions 8 & 11, caractérisé par le fait que la plaque (11)
est constituée en matiére synthétique, de préférence
en polychlorovinyle, ayant une épaisseur de 1 & 2,5
mm.

13. Appareil auxiliaire selon I'une des revendica-
tions 8 & 12, caractérisé par le fait que la structure de
surface flexible (14) est munie de poils de brosse, de
fibres ou de crochets inclinés et ressortants.
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