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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kon-
vertieren, insbesondere Schneidkonvertieren von
Chemiefaserkabeln in verspinnbare Chemiefaser-
bénder, bei dem das Chemiefaserkabel unter Re-
gulierung der gemessenen Zugspannung der Kon-
vertierung zugeflhrt wird. - Die Erfindung betrifft
ferner eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

Die insbesondere schneidkonvertierten Che-
miefaserbdnder werden entweder in Kannen oder
Containern flr die Weiterverarbeitung abgelegt
oder werden in einem integrierten ProzeB unmittel-
bar weiterverarbeitet. Eine Rickwdirtsintegration
durch Verkettung mit der Chemiefaserkabelherstel-
lung ist ebenfalls m&glich.

Chemiefaserkabel werden durch Schneid- oder
Reifverfahren in verspinnbare Chemiefaserbdnder
Ubergefiihrt. Man unterscheidet dabei zwischen der
sogenannten Stapelfaserherstellung sowie Konver-
tierverfahren.

Die Stapelfaserherstellung ist im Bereich der
Kurzstapelspinnerei (Baumwollspinnerei) und der
Halkammgarnspinnerei Ublich. Die Chemiefaserka-
bel werden dabei durch Schneidmaschinen in un-
geordneten Fasern Ubergefiihrt, die zu Ballen ge-
preBt werden. Diese Faserballen werden dann im
Spinnereibetrieb mittels Karden oder Krempeln in
ein verspinnbares Chemiefaserband Ubergefiihrt.

Im Bereich der Kammgarnspinnerei sind Kon-
vertierverfahren Ublich. Mittels eines Konverters
werden dabei die Chemiefaserkabel in einem Ar-
beitsschritt (unter Verzicht auf den bei der Stapelfa-
serherstellung notwendigen Kardier-
/Krempelprozef) unmittelbar in verspinnbare Che-
miefaserbdnder Ubergefiihrt. Die Kardierverfahren
gliedern sich in ReiB- und Schneidkonvertierverfah-
ren. Dabei sind die ReiBkonvertierverfahren insbe-
sondere fir die Verarbeitung von PAN-Chemiefa-
serkabeln, aber auch fiir eine Reihe weiterer Kabel-
rohstoffe, wie CV, PES, PVA, AR etc. Ublich. Sie
stellen hohe Anforderungen an die Kabelqualitt,
bieten Vorteile hinsichtlich der erzielbaren Faser-
bandqualitdt, flhren aber in bestimmten Fillen
auch zu Nachteilen in der Ausrlstung. Schneidkon-
vertierverfahren werden vorzugsweise flr die Verar-
beitung von PES- und PA-Chemiefaserkabeln ein-
gesetzt. Sie sind durch die Verwendung eines
Schneidwerkzeugs gekennzeichnet, das zumindest
aus der Kombination einer Schneidwalze mit spiral-
férmigen Schneidkanten an seinem Umfang mit
einer AmboBwalze ebener Oberflache besteht, wo-
bei die Walzen unter hohem Anprefdruck aufeinan-
der abrollen. Installierte oder auf dem Markt ange-
botene Schneidkonverter wurden unter Vorausset-
zungen entwickelt, die heute nicht mehr gegeben
sind. So wurde bis in die 80er Jahre vorzugsweise
Chemiefaserkabel aus relativ groben Filamenten
mit einem Einzellingengewicht von 3 bis 5 dtex
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(g/10000 m) verarbeitet, die relativ geringe Anfor-
derungen an den SchneidkonvertieprozeB stellten.

Heutzutage verlangt die Kammgarnspinnerei
die Schneidkonvertierung von beispielsweise zwei
Chemiefaserkabeln eines Gesamtlangengewichts
von 160 ktex (g/m) mit Filamentfeinheiten vn bei-
spielsweise 1,3 dtex (g/10000 m) bei Ablieferge-
schwindigkeit Uber 300 m/min und einer Faser-
bandqualitdt, die ein herkdmmlicher (langsam lau-
fender) Schneidkonverter Ubertrifft. Eine Schneid-
konvertiermaschine, die diese Forderungen erflllt,
ist bislang nicht bekannt.

Die Ursachen flir die mangelhafte Erflllung der
gestellten Anforderungen an die Schneidkonvertier-
maschinen liegen wesentlich in der unvollkomme-
nen Gestaltung der Kabelzufiihrung begriindet. Die
Kabelzuflihrung hat die Aufgabe, die Chemiefaser-
kabel in der zweckmiBigen Breite und unter
zweckmadpBiger Zugspannung dem Schneidkonver-
ter zuzufihren. Insbesondere die Einstellung einer
konstanten Spannung in den zugeflihrten Chemie-
faserkabeln ist bislang mit den herk&mmlichen
Schneidkonvertiermaschinen nicht befriedigend ge-
16st worden. Verdndert sich aber die Zugspannung
infolge verdnderten Kabeloberfldchenreibwiderstan-
des oder - im Verlauf der Abarbeitung der Kabel-
vorlageballen - unterschiedlicher H&hendifferenz
zwischen Ballenoberseite und Beginn der Kabelzu-
fUhrung, so ist flr einen optimalen Verarbeitungs-
prozeB eine gednderte Einstellung der Kabelzufiih-
rungselemente vorzunehmen.

Bisher hat man sich damit beholfen, im Zuflhr-
gestell eine Vielzahl von Flhrungsstangen oder
auch Walzen anzuordnen, um die die Kabel mehr-
fach umgelenkt wurden, um ihnen sowohl! die ge-
wiinschte Breitenausdrehnung als auch die ge-
winschte Vorspannung zu erteilen (vgl. EP-OS 0
291 547). Die Lage bzw. Anordnung der Flhrungs-
stangen und Walzen kann dabei von Hand verin-
dert werden. Um auf eine haufige Verdnderung der
Einstellung wihrend des Betriebs zu verzichten,
wird jedoch zumeist eine Einstellung gewihlt, die
den Dauerbetrieb sicherstellt, jedoch in nachteiliger
Weise unbefriedigende Bandqualitdten zur Folge
hat.

Aus der Erkenntnis, daB die Anordnung der
Flhrungsstangen und Walzen wihrend des Betrie-
bes verdndert werden miissen, um eine verbesser-
te Bandqualitdt zu erzielen, wird behelfsmiBig eine
Zugspannungsmef- und -anzeigevorrichtung im
Bereich der Kabelzufliihrung angeordnet. Um eine
konstante Bandqualitdt unabhingig vom Eingriff
des Bedienungspersonals sicherzustellen, werden
daher heutzutage Vorrichtungen verwendet, bei de-
nen abhingig von im Schneidkonverter gemesse-
nen Zugspannungen des Kabels die Flihrungsstan-
gen und Walzen in der Kabelzuflihrung motorisch
verstellt werden.
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Alle bekannten Vorrichtungen haben sich je-
doch als nicht praxisgerecht erwiesen, da die Che-
miefaserkabel tatsdchlich mit wechselnder Zugs-
pannung in die Schneidkonverter geflihrt werden
und demzufolge unterschiedlich fibrilliert (Trennung
der Filamente voneinander) und mit unterschiedli-
cher Zugspannung dem Schneidaggregat zugeflihrt
werden. Insbesondere haftet den bisher bekannten
Kabelzuflihrungseinrichtungen der Nachteil an, daB
die Kabelzugspannung ausgehend von einem kon-
struktiv vorgegebenen Minimalwert immer erhdht
wird, auch wenn eine Verminderung notwendig
wiére. Darliber hinaus gelingt es bislang nicht, beim
Maschinenstart oder bei raschen Anderungen der
Kabelqualitat entsprechend schnell reagieren zu
k&nnen. Da der Schneidkonvertierproze8 aber auf
Zugspannungsschwankungen im  einlaufendem
Chemiefaserkabel sehr empfindlich reagiert
(beispielsweise dndert sich der Zusammenhalt der
von dem Schneidaggregat dem Streckwerk zuge-
flhrten Faserpakete), ist eine befriedigende kon-
stante Faserbandqualitdt bislang nicht erzielbar.
Qualitdtsnachteile treten nachweislich auf durch Fa-
serblindel, Faserbatzen, Noppen, Nissen oder son-
stigen Verwirrungen im Faserband. Derartige Feh-
ler werden auch im Endprodukt sichtbar und kdn-
nen selbst durch kostspielige zusitzliche Verarbei-
tungspassagen auf Kdmm-Maschinen oder Strek-
ken nur unvollkommen entfernt werden.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die zu konvertierenden Chemiefa-
serkabel in einer Weise der Konvertiermaschine,
insbesondere Schneidkonvertiermaschine zuzufiih-
ren, daB sdmtliche Einflisse der Kabelvorlage ins-
besondere hinsichtlich wechselnder Zugspannun-
gen ausgeschlossen werden; ferner soll eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens geschaf-
fen werden.

Als technische Losung wird mit der Erfindung
verfahrensméBig vorgeschlagen, daB zum Regulie-
ren der Zugspannung die Zuflhrgeschwindigkeit
des Chemiefaserkabels in Abhidngigkeit von der
jeweils gemessenen Zugspannung reguliert wird.

Durch Regulierung der Zufiihrgeschwindigkeit
der Chemiefaserkabel kann auf einfache Weise die
Zugspannung reguliert und auf einen konstanten
Wert eingestellt werden. Zu diesem Zweck wird
erfindungsgemiB die jeweils herrschende Zugs-
pannung gemessen. Bei einer Abweichung vom
Sollwert wird entsprechend die Zuflihrgeschwindig-
keit geédndert, so daB die Zugspannung wieder
ihren vorgegebenen Wert erreicht. Der Vorteil der
erfindungsgemiBen Verfahrensdurchfiihrung liegt
zunéchst darin, daB Schwankungen des Kabelzu-
standes beim Eintritt in den Konverter ausgeglichen
werden. Diese Schwankungen des Kabelzustandes
kénnen Schwankungen hinsichtlich Kabelbreite,
Avivageauftrag, Krduselung, Ballenverdichtung, vor-
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angegangenen Maschinenstillstands mit daraus re-
sultierenden Ralaxations-, Kriech- und Retraktions-
vorgdngen, momentaner BallenhShe etc. sein, die
jedoch durch die erfindungsgeméBe Kabelzufiih-
rung allesamt schnell und sicher ausgeregelt wer-
den. Der Ausgleich der Schwankungen des Kabel-
zustandes hat daher einen konstanten Konvertier-
prozeB mit konstanter abgelieferter Bandqualitit
zur Folge. Weiterhin kann als weiterer Vorteil erst-
mals unabhédngig von der Kabelzugspannung, die
sich zwangsldufig durch Kabelumlenkungen und
Kabelbreiteneinstellungen im Einzugsgestell ergibt,
eine beliebig geringe Einlaufzugspannung einge-
stellt werden. In einem weiteren Vorteil kann auf
eine Reihe von Umlenkstangen im Einzugsgestell
verzichtet werden, die sonst notwendig waren, um
eine fallweise notwendige hohe Einlaufzugspan-
nung einzustellen. SchlieBlich kann auf Einstel-
lungsdnderungen im Konverter selbst bei einem
Wechsel der Kabelqualitdt verzichtet werden. Ver-
suche haben ndmlich gezeigt, daB fir die Verarbei-
tung handelsiiblicher Kabelqualititen auf Anderun-
gen der Verzlige im Schneidkonverter vollkommen
verzichtet werden kann, wenn man die Zugspan-
nung im Kabeleinlauf jeweils einmal einstellt. Diese
Einstellung kann rasch und reproduzierbar sein,
beispielsweise  durch  Patentiometereinstellung
durchgefiinrt werden. Dies kommt dem Wunsch
des Maschinenanwenders entgegen, bei Kabel-
wechsel auf hdufig arbeitsaufwendige und/oder risi-
koreiche, weil schwer reproduzierbare Anderungen
der Maschineneinstellung zu verzichten. So hat
man sich bislang bei Zlteren Maschinenmodellen
damit beholfen, eine flir alle gdngige Kabelqualiti-
ten mehr oder weniger geeignete Einstellung fort-
wihrend zu belassen. Neuere Maschinenmodelle
bieten die M83glichkeit, rasche Anderungen der
Verzugseinstellung im Konverter vorzunehmen, wo-
bei eine Reproduzierbarkeit nicht mdglich ist. Das
erfindungsgemiBe Verfahren bietet nunmehr so-
wohl eine einfache Bedienung als auch eine zuver-
ldssige Reproduzierbarkeit.

In einer bevorzugten Verfahrensdurchfiihrung
wird die zum Regulieren der Zugspannung heran-
gezogene Messung der Zugspannung nach dem
Regulieren der Zufiihrgeschwindigkeit, jedoch vor
der Fibrillierung durchgefiihrt. Dadurch 138t in opti-
maler Weise auf wechselnde Zugspannungen rea-
gieren.

In einer weiteren bevorzugten Verfahrensdurch-
fihrung wird vorgeschlagen, daB mehrere Chemie-
faserkabel parallel der Konvertierung zugeflihrt
werden und dabei jedes der Chemiefaserkabel un-
abhingig von dem/den anderen in seiner Zugspan-
nung reguliert wird. Dadurch 138t sich die Kapazitit
zum Konvertieren der Chemiefaserkabel erh&hen.

SchlieBlich wird in einer bevorzugten Verfah-
rensdurchfilihrung vorgeschlagen, daB die Zugspan-
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nung vor dem Konvertieren niedriger eingestelit
wird als in den vorangegangenen Transportzonen
fur das Chemiefaserkabel. Dadurch wird eine opti-
male Kabelzuflihrung mit anschlieBender Konvertie-
rung erzielt.

Ausgehend von einer Vorrichtung mit einer Zu-
flihreinrichtung flir die zu konvertierenden Chemie-
faserkabel sowie mit einer Einrichtung zum Regu-
lieren der gemessenen Zugspannung im zuzufiih-
renden Chemiefaserkabel wird als technische Lo-
sung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen
Verfahrens vorrichtungsméBig vorgeschlagen, daB
die Zuflhreinrichtung eine Antriebseinrichtung flr
das Chemiefaserkabel aufweist, wobei die Antriebs-
geschwindigkeit in Abhdngigkeit von der gemesse-
nen Zugspannung regulierbar ist.

Die zu konvertierenden Chemiefaserkabel wer-
den somit erfindungsgem3B mit einem aktiven
Transportaggregat der eigentlichen Konvertierein-
richtung zugefihrt, wobei die Geschwindigkeit der
Zufiihrung durch das Transportaggregat Uber die
Messung der Kabelzugspannung in der Kabelzu-
fUhreinrichtung geregelt wird. Unter einem aktiven
Transportaggregat wird (im Gegensatz zu den bis-
lang eingesetzten passiven Flhrungsstangen und
Walzen) eine Vorrichtung verstanden, die es er-
laubt, mittels beispielsweise motorangetriebenen
Transportwalzengruppen den zugeflhrten Chemie-
faserkabeln einzeln eine fir sie richtige Zuflihrge-
schwindigkeit zu erteilen, die flr den anschliefien-
den KonvertierprozeB geeignet ist, d.h. sowohl den
sicheren Betrieb der Konvertiermaschine als auch
die Erzielung der gewlinschten Faserbandqualitat
gewihrleistet. Im Gegensatz zu den bisher bekann-
ten passiven Flihrungsorganen erlaubt die erfin-
dungsgemifBe aktive Kabelzufiihrung die Einstel-
lung beliebiger Zugspannungen unmittelbar vor
Eintritt in den Konverter. Insbesondere ist es mdg-
lich, die Zugspannung niedriger einzustellen, als
die aus vorhandenen Umlenkungen im Einzugsge-
stell resultierenden Mindestzugspannungen, die
sich bei der Verwendung lediglich passiver Fih-
rungselemente zwangslaufig einstellen.

Vorzugsweise weist die Antriebseinrichtung
eine Transportwalzengruppe auf, die mindestens
einen Klemmpunkt bildet und von der mindestens
eine Walze antreibbar ist. Als Minimum sind somit
wenigstens zwei Walzen vorzusehen. Dadurch wird
auf technisch einfache Weise eine Mdglichkeit zum
Antreiben der zuzufiihrenden Chemiefaserkabel ge-
schaffen, wobei durch eine entsprechende Umlauf-
geschwindigkeit der Walzen eine Regulierung der
Transportgeschwindigkeit  durchgefiihrt  werden
kann.

Vorzugsweise besteht die Antriebseinrichtung
aus drei Walzen mit einer Omega-Umschlingung
durch das Chemiefaserkabel, wobei zumindest eine
der Walzen antreibbar ist. In einer bevorzugten
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Weiterbildung besteht das Walzen-Trio aus zwei
parallelen Transportwalzen mit einer in dem Zwik-
kel dazwischen angordneten, insbesondere selbst-
zentrierenden Druckwalze. Vorteilhafteweise weisen
die beiden Transporiwalzen eine metallische oder
keramische Oberfldche sowie die Druckwalze eine
weiche, beispielsweise gummibeschichtete oder
PU-beschichtete Oberfldche auf. SchlieBlich ist vor-
zugsweise eine der beiden Transportwalzen an-
freibbar.

Diese Anordnung hat den Vorteil, daB bei be-
grenztem Aufwand fiir eine sichere Klemmung des
Chemiefaserkabels gesorgt wird, da sich die Druck-
walze zwischen den Transportwalzen selbst zen-
triert. Da das Chemiefaserkabel darliber hinaus die
Druckwalze umschlingt, wird diese zusitzlich durch
die Kabelzugspannung in den Zwickel zwischen
den beiden Transportwalzen gedrlickt, so daB die
zusétzliche Anpressung der Druckwalze beispiels-
weise mittels eines Pneumatikzylinders reduziert
werden kann.

Eine bevorzugte Weiterbildung der Druckwalze
schlagt vor, daB diese von den beiden Transport-
walzen abhebbar, beispielsweise pneumatisch weg-
schwenkbar ist. Dadurch wiird der Kabeleinzug er-
leichtert.

In einer Weiterbildung wird vorgeschlagen, daB
fir den Antrieb der Antriebseinrichtung ein dreh-
zahlvariabler Getriebemotor, vorzugsweise ein
Drehstrommotor mit Frequenzumrichter vorgese-
hen ist. Die Drehzahlregelung beinhaltet dabei
zweckmdpBig einen Regler mit einstellbarem (oder
rechneroptimiertem) PID-Verhalten sowie einen
MeBgeber, der die Zugspannung des Kabels unmit-
telbar vor Einritt in den Schneidkonverter in elektri-
sche Signale umsetzt.

Eine weitere Weiterbildung schlégt vor, dafl die
Einrichtung zum Messen der Zugspannung unmit-
telbar vor dem eigentlichen Konverter angeordnet
ist. Dadurch wird das zu konvertierende Chemiefa-
serkabel in optimaler Weise mit konstanter Zugs-
pannung dem Konverter zugeflihri.

Eine weitere Weiterbildung schlégt vor, dafl die
Einrichtung zum Messen der Zugspannung einen
MeBgeber in Form einer Wigezelle aufweist. Dabei
ist die Wigezelle vorzugsweise von einer frei
schwingenden, parallel geflihrten Umlenkstange
belastbar, wobei das einlaufende Chemiefaserkabel
die Umlenkstange einseitig in eine Richtung auf die
Wadgezelle gerichtet belastet. Dadurch ist eine
technisch einfache Md&glichkeit zur Ermittlung der
Zugspannung geschaffen.

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung schidgt
vor, daB zum parallelen Zufiihren mehrerer Che-
miefaserkabel flr jedes dieser Chemiefaserkabel
eine Zuflhreinrichtung mit einer Antriebseinrich-
tung vorgesehen ist, in der die Antriebsgeschwin-
digkeit unabhdngig von den anderen Antriebsein-
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richtungen regulierbar ist. Dadurch 148t sich die
Vorrichtung mit einer maximal m&glichen Kapazitat
betreiben.

SchlieBlich wird in einer Weiterbildung der Vor-
richtung vorgeschlagen, daB diese zweietagig aus-
gebildet ist, wobei die Zuflhreinrichtung mit der
Antriebseinrichtung zumindest teilweise in der obe-
ren Etage angeordnet ist. Dies ist eine Konsequenz
davon, daB sich die erfindungsgeméBe Kabelzufiih-
rung derart kompakt gestalten 14Bt, daB sie ober-
halb des eigentlichen Konverters angeordnet wer-
den kann. Dadurch kann die erforderliche Maschi-
nenaufstellfliche erheblich reduziert werden.

Zwei Ausflihrungsbeispiele einer erfindungsge-
méBen Vorrichtung zum Schneidkonvertieren von
Chemiefaserkabeln in verspinnbare Chemiefaser-
béander werden nachfolgend anhand der Zeichnun-
gen beschrieben. In diesen zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Schneidkonvertiermaschine;
ein vergrdferter Detailausschnitt der
Schneidkonvertiermaschine in Fig. 1
im Bereich der Kabelzuflihrung;
eine schematische Darstellung einer
zweiten Ausflihrungsform einer
Schneidkonvertiermaschine, bei der
die Kabelzuflihrung in einer oberen
Etage angeordnet ist;
einen Schaltplan mit den entsprechen-
den Baugruppen eines Regelkreises
zur Konstanthaltung der Kabelzugkraft
in der Kabelzufiihreinrichtung.

Chemiefaserkabel 1 werden in Form von Ballen
2 einer Schneidkonvertiermaschine 3 vorgelegt. Ty-
pische Ballengewichte liegen bei 150 bis 700 kp.
Typische Chemiefaserkabel 1 aus PES (oder PA)
sind durch Kabelgewichte von 50 bis 120 kiex
(g/m) und Filamentfeinheiten von 1,3 bis 5 dtex
(g/10000 m) gekennzeichnet. Die Chemiefaserkabel
1 sind flir einen besseren Zusammenhalt gekrdu-
selt.

Um die Chemiefaserkabel 1 der Schneidkon-
vertiermaschine 3 in geeigneter Breite, entkrduselt
sowie unter gewlinschter Zugspannung zuzuflihren,
durchlaufen sie eine Kabelzuflihrungseinrichtung 4.
Diese besteht aus einem Breiteneinstellkopf 5, ei-
nem Transportkopf 6, einem ZugkraftimeBkopf 7
sowie einem Tragegestell 8.

Im Breiteneinstellkopf 5 werden die Chemiefa-
serkabel 1 von geraden Flhrungsstangen 9 und
gekriimmten Fihrungsstangen 10 umgelenkt. Die-
se Fihrungsstangen 9, 10 lassen sich durch
Schwenken in Richtung 11 in ihre Lage beziglich
der Chemiefaserkabel 1 einstellen. Durch Schwen-
ken der gekrimmten Flhrungsstangen 10 werden
dabei die gewiinschten Einlaufbreiten der Chemie-
faserkabel 1 eingestellt. Im Transportkopf 6 werden
die Chemiefaserkabel 1 von Walzen 12,13,14, nim-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lich von der Transportwalze 12, der Druckwalze 13
sowie der weiteren Transportwalze 14 in Richtung
15 transportiert. ZweckmapBig sind die Transport-
walzen 12,14 mit einer metallischen oder gegebe-
nenfalls keramischen Oberfliche zur VerschleiB-
minderung versehen, wdhrend die Druckwalze 13
mit einer Gummi- oder gegebenenfalls PU-Be-
schichtung versehen ist, um einen Schlupf der zu
transportierenden Chemiefaserkabel 1 zu vermei-
den. Die Transportwalze 12 wird durch einen Ge-
triebemotor 16 angetrieben, wihrend die Druckwal-
ze 13 und die Transportwalze 14 frei laufen. Die
Walzen 12,13,14 sowie der dazugehdrige Getriebe-
motor 16 definieren eine Antriebseinrichtung 17 flr
die Chemiefaserkabel 1, wobei diese Antriebsein-
richtung 17 gleichzeitig auch zur Kabelzuflihrungs-
einrichtung 4 geh&rt.

Fir ein leichtes Einziehen eines neuen Che-
miefaserkabels und um die Chemiefaserkabel 1
zwischen dem Transportkopf 6 und dem Zugkraft-
mefBkopf 7 entspannen zu k&nnen, sind die Druck-
walzen 13 jeweils um eine Achse 18 in Richtung 19
schwenkbar an einem Rahmen 20 befestigt. Das
Schwenken erfolgt mittels eines Pneumatikzylin-
ders 21.

Im ZugkraftmeBkopf 7, welcher eine MeBein-
richtung 22 definiert, werden die Chemiefaserkabel
1 von geraden Filhrungs- und Umlenkstangen
23,24,25 umgelenkt, bevor sie in Richtung 26 der
Schneidkonvertiermaschine 3 zugefiihrt werden.
Dabei ist die Umlenkstange 23 fest angeordnet. Die
Umlenkstange 25 in Form einer Flihrungsrolle kann
zur Zentrierung des Kabeleinlaufs in Richtung 27
einseitig geschwenkt werden. Die Umlenkstange 24
ist in einem Schwenkrahmen 28 befestigt, der in
Richtung 29 frei um eine Achse 30 geschwenkt
werden kann. Am Schwenkrahmen 28 ist eine
Druckplatte 31 vorgesehen, welche den MeBkopf
einer Wigezelle 32 beriihrt.

Aufgrund der Kabelumlenkung um die Umlenk-
stange 24 wird in Abhdngigkeit von der momenta-
nen Kabelzugkraft die Wigezelle 32 der MepBein-
richtung 22 unterschiedlich belastet. Uber einen in
Fig. 4 dargestelliten Regelkreis wird dem Getriebe-
motor 16 jederzeit die zur geschwilinschien Kabel-
zugkraft notwendige Drehzahl aufgeprigt, so daB
im Ergebnis davon die Chemiefaserkabel 1 mit
konstanter Zugkraft der Schneidkonvertiermaschine
3 zugefihrt werden. Die Kabelzugkraft in der Ka-
belzuflihrungseinrichtung 4 wird mittels der Wége-
zelle 32 des ZugkraftmeBkopfes 7 und mittels ei-
nes Verstirkers 60 in ein elekirisches Signal umge-
wandelt. Dieses Signal wird mit dem Signal eines
Sollwertgebers 61 verglichen. In einem Summier-
verstirker 62 wird die Abweichung vom Sollwert
verstérkt. Darliber hinaus wird der Signalpegel der-
art verschoben, daB bei groBen Abweichungen vom
Sollwert (beispielsweise bei unbelasteter Wiagezelle
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32) der Summierverstirker 62 ein Signal mit umge-
kehrtem Vorzeichen an einen PID-Regler 63 weiter-
gibt. Ein Frequenzumrichter 64 wechselt die Dreh-
richtung des Getriebemotors 16 je nach dem Vor-
zeichen des zugefiihrten Spannungssignals. Falls
somit beim Maschinenstart die Zugkraft im einlau-
fenden Chemiefaserkabel 1 zu niedrig ist, wird die
Drehrichtung der Getriebemotoren 16 kurzzeitig
umgekehrt, bis die Soll-Zugkraft erreicht ist. Die
Drehrichtungsumkehr beim Maschinenstart wird
durch Verwendung marktgdngiger elektronischer
Bauelemente erreicht, wobei in der Fig. 4 die wich-
tigsten Baugruppen des Regelkreises zur Konstant-
haltung der Kabelzugkraft in der Kabelzuflihrung
angedeutet sind.

Der weitere Verlauf des Chemiefaserkabels 1
fuhrt Uber einen Fibrillierkopf 33 mit Fibrillierwal-
zengruppen 34,35, von denen die eine Walze
zweckmiBig gummibeschichtet und die andere
Walze mit schraubenférmig geriffelter metallischer
Oberflaiche versehen ist. Die eingestellte hohe
Zugspannung in der Fibrillierzone 36 148t die ein-
zelnen Filamente wechselweise in die Rillen der
Fibrillierwalzen 34,35 gleiten, so daB die Zugkraft
momentan verringert wird und die unterschiedlich
gedehnten Filamente sich voneinander 18sen.

Uber einen Vordehnkopf 37 mit Transportwal-
zen 38, 39 gelangen die Chemiefaserkabel 1 lber
Filihrungselemente 40 und Breitenbegrenzer 41 zu
einem Schneidkopf 42. Dieser enthilt Schneidele-
mente, vorzugsweise die Kombination aus einer
AmboBwalze 43 und einer Schneidwalze 44. In Fig.
1 ist dabei noch zu erkennen, daB zwischen den
Transportwalzen 38, 39 und den Flihrungselemen-
ten 40 eine Entspannungszone 45 definiert ist.

Uber eine Transportzone 46 werden die ge-
schnittenen Faserpackete 47 einem Nadelstabkopf
48 mit Transportwalzengruppen, einem Flhrungs-
nadelfeld 51 sowie einem Bandverdichter 52 zuge-
flihrt. Die zu einem Faserband 53 verdichteten Fa-
sern gelangen durch ein Bandflhrungsrohr 54 in
einen Coiler 55, der das Faserband 53 in einer sich
drehenden Kanne 56 ablegt.

Eine alternative Ausflihrungsform der Kabelzu-
fUhrungseinrichtung 4 sieht die platzsparende An-
ordnung des Transportkopfes 6 oberhalb der
Schneidkonvertiermaschine 3 vor, wie dies in Fig. 3
dargestellt ist. Dabei ist der Breiteneinstellkopf 5
oberhalb der vorgelegten Ballen 2 angeordnet. In
einem Tragegestell 57 sind Flhrungsstangen 58
vorgesehen, die ein unerwiinschtes Durchhingen
der Chemiefaserkabel 1 auf ihrem Weg vom Brei-
teneinstellkopf 5 zum Transportkopf 6 vermeiden.
Den Fihrungsstangen 58 sind dabei gekrimmte
Flihrungsstangen 59 zugeordnet.
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Transportkopf
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Transportwalze
Druckwalze
Transportwalze
Richtung
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Umlenkstange
Richtung
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Schwenkrahmen
Richtung
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Druckplatte
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Fibrillierkopf
Fibrillierwalze
Fibrillierwalze
Fibrillierzone
Vordehnkopf
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Transportwalze
Filihrungselement
Breitenbegrenzer
Schneidkopf
AmboBwalze
Schneidwalze
Entspannungszone
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Faserpacket
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Transportwalzengruppe
Transportwalzengruppe
Flihrungsnadelfeld
Bandverdichter
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Bandfiihrungsrohr
Coiler

Kanne
Tragegestell
Flihrungsstange
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59 Flihrungsstange

60 Verstérker

61 Sollwertgeber

62 Summierverstirker
63 PID-Regler

64 Frequenzumrichter

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Konvertieren, insbesondere
Schneidkonvertieren von Chemiefaserkabeln in
verspinnbare Chemiefaserbdnder, bei dem das
Chemiefaserkabel unter Regulierung der ge-
messenen Zugspannung der Konvertierung zu-
gefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Regulieren der Zugspannung die Zu-
flihrgeschwindigkeit des Chemiefaserkabels in
Abh3ngigkeit von der jeweils gemessenen
Zugspannung reguliert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zum Regulieren der Zugs-
pannung herangezogene Messung der Zugs-
pannung nach dem Regulieren der Zufiihrge-
schwindigkeit, jedoch vor der Fibrillierung
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere Chemiefaserka-
bel parallel der Konvertierung zugeflihrt wer-
den und dabei jedes der Chemiefaserkabel
unabhingig von dem/den anderen in seiner
Zugspannung reguliert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugspan-
nung vor dem Konvertieren niedriger einge-
stellt wird als in den vorangegangenen Trans-
portzonen fiir das Chemiefaserkabel.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

mit einer Zuflhreinrichtung (4) fir die zu kon-
vertierenden Chemiefaserkabel (1)

sowie mit einer Einrichtung zum Regulieren
der gemessenen Zugspannung im zuzufiihren-
den Chemiefaserkabel (1),

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zuflhreinrichtung (4) eine Anfriebsein-
richtung (17) flr das Chemiefaserkabel (1) auf-
weist, wobei die Antriebsgeschwindigkeit in
Abhidngigkeit von der gemessenen Zugspan-
nung regulierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Antriebseinrichtung (17) eine
Transportwalzengruppe (12,13, 14) aufweist,
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

die mindestens einen Klemmpunkt bildet und
von denen mindestens eine antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung
(17) aus drei Walzen (12,13,14) mit einer
Omega-Umschlingung durch das Chemiefaser-
kabel (1) besteht, wobei zumindest eine der
Walzen (12,13,14) antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Walzentrio (12,13,14) aus
zwei parallelen Transportwalzen (12,14) mit ei-
ner in dem Zwickel dazwischen angeordneten,
insbesondere selbstzentrierenden Druckwalze
(13) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Transportwalzen
(12,14) eine metallische oder keramische
Oberflache aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Druckwalze (13) eine
weiche, beispielsweise gummibeschichtete
oder PU-beschichtete Oberfliche aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB eine der bei-
den Transportwalzen (12,14) antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Druck-
walze (13) von den beiden Transportwalzen
(12,14) abhebbar, beispielsweise pneumatisch
wegschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB fiir den An-
trieb der Antriebseinrichtung (17) ein drehzahl-
variabler Getriebemotor, vorzugsweise ein
Drehstrommotor mit Frequenzumrichter vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tung (22) zum Messen der Zugspannung un-
mittelbar vor dem eigentlichen Konverter ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tung (22) zum Messen der Zugspannung einen
MeBgeber in Form einer Wigezelle (32) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wigezelle (32) von ei-



17.

18.
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ner frei schwingenden, parallel gefiihrten Um-
lenkstange (24) belastbar ist, wobei das einlau-
fende Chemiefaserkabel (1) die Umlenkstange
(24) einseitig in eine Richtung auf die Wige-
zelle (32) gerichtet belastet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB zum paralle-
len Zufiihren mehrerer Chemiefaserkabel (1)
fir jedes dieser Chemiefaserkabel (1) eine Zu-
fUhreinrichtung (4) mit einer Antriebseinrich-
tung (17) vorgesehen ist, in der die Antriebsge-
schwindigkeit unabhingig von den anderen
Antriebseinrichtungen regulierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Vorrich-
tung zweietagig ausgebildet ist, wobei die Zu-
fUhreinrichtung (4) mit der Antriebseinrichtung
(17) zumindest teilweise in der oberen Etage
angeordnet ist.
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