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() Verfahren zum Zuleiten von Béndern zu einer Strecke.

@ Ein Verfahren zum Zuleiten von Bandern (1) zu
einer Strecke (2) 4Bt sich unter Vermeidung von
Bandresten in den Ablautkannen (3) automatisieren,
wenn die Kannen (3) in einer Reihe mit sich von
Kanne zu Kanne dnderndem Fiillungsgrad in einem
die Kannen in Richtung der jeweils leersten Kanne
() weiterbewegenden Fihrungssystem (17,18) an-
geordnet werden und wenn benachbart zur jeweils
vollsten Kanne (l) eine volle Reservekanne (R) be-
reitgestellt und deren Band zum Einflihren in die
Einzugswalze (8) der Strecke (2) vorbereitet wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zulei-
ten von Bidndern zu einer Strecke, bei welchem
mehrere einzeln aus je einer Kanne abgezogene
Bénder im wesentlichen parallel zueinander zu ei-
ner alle in der Strecke zu vereinigenden Binder
erfassenden Einzugswalze Uber Stitzwalzen zuge-
flihrt werden. Sie betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Durchfiihren des Verfahrens.

In einer Strecke werden beispielsweise sechs
oder acht Bander vereinigt gestreckt. Die einzelnen
aus Spinnkannen abgezogenen BiAnder werden der
Strecke Uber Stiltzwalzen, Einzugswalzen und ei-
nen Einlauftrichter zugeflihrt. An den Stlitzwalzen
kann auch eine Bandiberwachung vorgesehen
werden. In der Strecke werden die Binder verei-
nigt. Im allgemeinen wird um einen Faktor ge-
streckt, der der Zahl der zugefiihrten Bander ent-
spricht.

Wenn ein Band bricht oder wenn eine Vorlage-
kanne leerlduft, muB die Strecke nach dem Stand
der Technik stillgesetzt werden. Um die Stillstands-
zeiten der Strecke auf ein Minimum zu reduzieren,
werden die Kannenwechsel an der Strecke, vor-
zugsweise als Blockwechsel, ausgefihrt, das heifit
die sechs oder acht Kannen werden zugleich aus-
getauscht. Wegen gewisser UnregelméaBigkeiten
beim Beflillen der Kannen sind diese bei dem
Blockwechsel nicht restlos leer. Die jeweils verblei-
benden Restldngen des Bandes stellen nicht nur
einen Produktionsverlust dar, sondern sind auch
aufwendig zu entsorgen.

Ein weiterer Nachteil der bisherigen Verfah-
rensweise besteht darin, daB die Bandanfdnge der
blockweise eingewechselten vollen Kannen mit den
Bandenden der leer werdenden Kannen durch Zu-
sammendrehen Ubereinander gelegter Bandenden
zu verbinden sind. Hierbei entsteht, da mehrere
Verbindungsstellen nebeneinander liegen, eine gro-
Be fehlerbehaftete Bandlinge. Diese Fehlerldnge
wird durch die gegebenenfalls sechs- oder achtfa-
che Verstreckung noch vergrdBert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Zufiihrsystem fiir die Bidnder zwischen den liefern-
den Kannen und der abziehenden Strecke zu
schaffen, das einen automatischen AnschluB eines
neuen Bandes erlaubt, wenn ein Band ablduft, und
das einen Ersatz einer Kanne einzeln nacheinander
- immer wenn eine Kanne ganz leergelaufen ist -
zuldpt.

Die erfindungsgeméBe LSsung besteht fiir das
eingangs genannte Verfahren im Prinzip darin, daB
die Kannen in einer Reihe mit sich von einem zum
anderen Ende der Reihe in etwa gleichen, der Zahl
der Kannen entsprechenden Stufen #nderndem
Fillungsgrad angeordnet werden, daB an dem
Ende der Reihe mit der volisten Kanne eine volle
Reservekanne bereitgestellt und deren Band vor
der Strecke zum Anlegen an das bei Leerlauf der
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leersten Kanne ablaufende Bandende bereitgelegt
wird, daB die Kannen wihrend des Ablaufens der
einzelnen Binder in Richtung der Reihe zur leer-
sten Kanne hin transportiert werden und dafB jede
Kanne wiahrend des Ablaufs ihres Bandes, bevor-
zugt stufenweise, von einem Ende zum anderen
Ende der Reihe bewegt wird. Verbesserungen und
weitere Ausgestaltungen der Erfindung werden in
den Unteranspriichen beschrieben.

Durch die Erfindung wird erreicht, daB8 das je-
weils neue Band an das ablaufende alte Band
automatisch anzuschlieBen ist. Der AnschluB des
neuen Bandes erfordert kein Andrehen an das
Ende des vorhergehenden Bandes und flhrt nicht
zu einer Bandverdickung. Weiterhin wird in der
Reihe der ablaufenden Kannen stets die an einem
der Strecke entferntesten Ende der Kannenreihe
stehende Kanne zuerst geleert. Die leerlaufenden
Kannen k&nnen daher an einer einzigen Stelle ab-
genommen werden. Da die Kannen stufenweise
wihrend des Ablaufens weitertransportiert werden,
erfolgt auch die Zuflihrung von Kannen stets an ein
und derselben Stelle, so daB eine Reservehaltung
von Kannen nur an dieser Position erforderlich ist.

Da das Anlegen des neuen Bandes an das
Ende des alten Bandes stets an einer Stelle erfolgt,
ist fUr die Automatisierung nur ein einziges Hand-
habungsgerét flir das Bandanlegen erforderlich.
Dieses Gerat kann orisfest sein, es kann aber auch
ein Fahrgestell besitzen und zum Bedienen mehre-
rer Strecken herangezogen werden.

SchlieBlich besteht ein wesentlicher Vorteil der
Erfindung darin, daB jede Kanne restlos zu entlee-
ren ist und kein Abfall entsteht und demgemip
eine Abfallentsorgung entfillt. Diesem restlosen
Verbrauch an vorgelegtem Band entspricht eine
deutliche Mehrproduktion bezogen auf das einge-
setzte Material. Da Stillstandszeiten erfindungsge-
m3B vermieden werden, ergibt sich auch eine
Mehrproduktion bezogen auf die Betriebszeit.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wird
bevorzugt, wenn der zwischen der jeweiligen Kan-
ne und der Strecke gemessene Weg des abgezo-
genen Bandes mit dem dem Leerungsgrad ent-
sprechenden Weitertransport der Kanne sich von
einem Minimum zu einem Maximum vergréBert,
die Kanne soll also in dem MaBe, in dem sie von
der Strecke beim Ablauf des Bandes abrlickt, ge-
leert werden. Die leerste Kanne ist dann am weite-
sten von der Strecke weg. Wenn das Band dieser
Kanne zu Ende ist, kann daher, wegen des grofien
noch verbleibenden Weges des Bandendes, der
Ubergang von dem ablaufenden Bandende zum
neu angelegten Bandende ordnungsgemdfB vorbe-
reitet und ausgefiinrt werden. In diesem Zusam-
menhang ist es grundsitzlich auch gilinstig, wenn
die Kannen wihrend des Ablaufens auf einer in
Richtung der Zugkraft der Strecke liegenden Gera-
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den von der Strecke weg verschoben werden. Die
in die Einzugswalze der Strecke einlaufenden Bin-
der kommen dann alle in etwa aus derselben Rich-
tung, so daB die Zahl der Bandrisse erheblich
vermindert wird. Allerdings soll darauf geachtet
werden, daB sich die anndhernd parallel laufenden
Binder nicht gegenseitig beriihren bevor sie in die
Einzugswalze der Strecke gelangen. Auch eine ge-
genseitige Berlhrung kann namlich zu Briichen
flhren.

Im Rahmen des erfindungsgemdBen Verfah-
rens wird es besonders bevorzugt, wenn die Bin-
der von der Einzugswalze geordnet nach ihrer Her-
kunft dicht-an-dicht durch je eine Liicke eines Um-
laufkamms gezogen werden und wenn das Band
der vollsten Reservekanne jeweils in derjenigen
Liicke des Umlauftkamms bereitgelegt wird, die ne-
ben der Licke liegt, durch welche das aus der
neben der Reservekanne stehenden Kanne kom-
mende Band gleitet. Unter Zuhilfenahme eines sol-
chen im Prinzip wie ein Zahnband ausgebildeten
Umlaufkamms wird es ermdglicht, die einzelnen
Binder gefiihrt der Einzugswalze der Strecke zuzu-
leiten. In dem Moment, in dem der dem Kannen-
wechsel entsprechende Bandwechsel an der Ein-
zugswalze fallig ist, wird dann der Umlaufkamm um
eine Zahnllicke weitergeriickt, so daB die Bénder
nach dem Bandwechsel letztlich in derselben Wei-
se wie vorher in die Einzugswalze einlaufen.

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfah-
rens ist gekennzeichnet durch einen Kanal mit
Platz flr die Reihe von ablaufenden Kannen und
eine volle Reservekanne, mit einem EinlaB angren-
zend an den Platz der vollen Reservekanne und
mit einem AuslaB angrenzend an die leerste Kanne
sowie mit einer die Kannen und die Uber die Kan-
nen gehaltenen Stltzwalzen taktweise oder konti-
nuierlich bewegenden Flihrungssystem.

Das erfindungsgemiBe Fihrungssystem kann
ein Transportband am Kanalboden besitzen. Alter-
nativ kann es aber auch glnstig sein, wenn das
Filihrungssystem an eine Transportkette oder der-
gleichen angesetzte Flihrungsarme besitzt, von de-
nen je ein Arm eine Kanne ergreift und jeweils
beim EinlaB einer neuen Kanne um einen Kannen-
durchmesser weiterschiebt und wenn die Trans-
portkette die Uber jeder Kanne vorzusehenden
Stutzwalzen ebenfalls bewegt.

ErfindungsgemaB kdnnen die jeweils Band lie-
fernden Kannen in einem Kanal stehen und dort
einzeln von dem Flhrungssystem gehalten werden.
Am Ausgang des Kanals werden leere Kannen aus
dem FiUhrungssystem geldst und abgeliefert. Zu-
gleich werden volle Kannen einzeln an ein und
derselben Position am Eingang des Kanals zugelie-
fert. Sie rlcken, unter der Wirkung des Fihrungs-
systems, takiweise (oder auch kontinuierlich) wei-
ter, bis sie am Ende des Kanals angelangt sind.
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Die Abzugsgeschwindigkeit des Bandes aus den
Kannen und die Transportgeschwindigkeit der Kan-
nen sollen so abgestimmt werden, daB die jeweils
aus dem Kanal ausgeschleuste Kanne leer ist. Da
die Kannen einzeln nacheinander in den Kanal ein-
fahren und einzeln nacheinander an die Strecke
angeschlossen werden, nimmt der Flllzustand vom
Eingang des Kanals bis zu dessen Ausgang stufen-
weise ab. Die dem Ausgang des Kanals am nich-
sten gelegene Kanne lauft daher zuerst leer.

Wie gesagt, befindet sich Uber jeder Kanne,
vorzugsweise kombiniert mit dem Flhrungssystem,
eine Stltzwalze, die in der Mitte Uiber der Kanne in
einer Flhrungsnut enden kann. Das aus der Kanne
ablaufende Band wird durch die darliber befindli-
che Fihrungsnut geleitet und lduft dann in Rich-
tung Einzugswalze der Strecke. Auf dem Weg da-
hin lduft das Band - im allgemeinen mdglichst
ohne die anderen Bénder zu berlihren - Uber die
zu den anderen Kannen geh&renden Stiitzwalzen.

GemdB weiterer Erfindung l4uft jedes einzelne
Band kurz vor der Einzugswalze durch eine Licke
eines im Prinzip wie ein Zahnrad umlaufenden
Kamms (Umlaufkamm). Aus benachbarten Kannen
kommende Bander laufen durch benachbarte Lik-
ken des Umlaufkamms. In die in Umlaufrichtung
der je ein Band flihrenden Llicken letzte Llicke des
Umlaufkamms wird das Band der jeweils bereitge-
stellten einzigen vollen Kanne schon eingelegt, be-
vor das Ablaufen aus dieser Kanne beginnt. Solan-
ge die anderen Kannen ablaufen, passiert mit dem
freien Ende dieses in den Umlaufkamm eingehdng-
ten Reservebandes nichts. Wenn jedoch ein am
System installierter Sensor feststellt, daB die der
Reservekanne am weitesten entfernten Kanne leer-
gelaufen ist, gibt der Sensor dem Umlaufkamm
Befehl, - vorzugsweise ruckhaft - um eine Zahnlik-
ke (quer zur Transportrichtung der Bander) weiter-
zurlicken. Dadurch und durch eine bereitstehende
oder hinzugezogene Handhabungseinheit flir das
Bandanlegen wird das freie Ende des neuen Ban-
des in die Einzugswalze eingeflihri.

Da jeweils immer nur ein Band, z.B. von 6 oder
8 zu vereinigenden Bindern, neu angelegt wird,
reduziert sich der Restfehler nach dem Durchlauf
durch die Strecke auf den entsprechenden Bruch-
teil, also z. B. auf 1/6 oder 1/8. Vorzugsweise soll
das neue Band auBerdem so in die Strecke einge-
fihrt werden, daB eine Verdickung auch an der
einzelnen Anlegestelle Uberhaupt nicht auftreten
kann. Um solche Dickstellen auszuschlieBen, wer-
den gemdpB weiterer Erfindung die Faserbandenden
von neuem und altem Band auf einer Linge, die
etwas gréBer als die durchschnittlich ldngste im
Bund enthaltene Faser ist, aus dem Band ausgezo-
gen. Das neue Band wird dann in dem Moment in
die Einzugswalze der Strecke eingefiihrt, in dem
der ausgefaserte Bereich des alten Bandes gerade
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in die Einzugswalze einlduft. Dadurch wird erreicht,
daB die beiden ausgefaserten Bandenden so in die
Strecke hineingelangen, daB der Querschnitt des
Bandes in dem Verbindungsbereich im wesentli-
chen dieselbe Faserzahl wie im Durchschnitt nor-
malerweise enthilt.

Besonders vorteilhaft beim Bandwechsel ist es,
wenn der die ablaufenden Kannen aufnehmende
Kanal etwa in Langsrichtung der Strecke angeord-
net wird und wenn die Reservekanne am néchsten
und die ablaufende Kanne am weitesten von der
Strecke entfernt positioniert wird. Hierdurch wird
erreicht, daB dasjenige Band, welches jeweils zu-
erst ablduft, den groBten Weg zwischen Kanne und
Umlaufkamm bzw. Einzugswalze zu durchlaufen
hat. Es steht dann also die maximale Zeit fir die
Vorbereitung und Ausflihrung des Einflihrens des
Reservebandes in die Einzugswalze zur Verfligung.

Wahrend das aus der neuen Kanne kommende
neue Band bzw. Reserveband an die Einzugswalze
angelegt wird und in die Strecke einlduft, kdnnen
bereits die Vorbereitungen flir das Weitertakten
oder dergleichen der in dem Kanal befindlichen
Kannenreihe getroffen werden. Die Kannen sollen
dabei alle zugleich mit einer den Abzug der Binder
nicht stdrend geringen Geschwindigkeit so weit be-
wegt werden, daB die leergelaufene Kanne aus
dem Kanal ausgestoBen und fiir eine neue Kanne
am Anfang des Kanals Platz geschaffen wird. Das
Bandende der neuen Kanne wird dann wieder in
die nichstfreie Liicke des Umlaufkamms neben
demijenigen Band eingelegt, das aus der momen-
tan noch vollsten Kanne kommt.

Anhand der schematischen Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels werden Einzelheiten der Er-
findung erldutert.

In der beigefiigten Zeichnung wird eine Vor-
richtung zum Zuleiten von Béndern 1 zu einer
Strecke 2 dargestellt. Um die Zeichnung zu verein-
fachen, werden lediglich drei Bander 1 mit zugeh&-
rigen Arbeits- oder Ablaufkannen 3 dargestellt. Je-
des Band 1 lduft aus seiner Kanne 3 durch eine
Nut 4 einer Stitzwalze 5 - gegebenenfalls unter-
stlitzt von nachfolgenden Stitzwalzen 5 - durch
einem Umlaufkamm 6, vorbei an einen Sensor 7 zu
der Einzugswalze 8 der Strecke 2. Im AnschiuB an
die Einzugswalze 8 werden die Bander durch einen
Trichter 9 in die Strecke 2 eingefiihrt.

Die drei Kannen 3, aus denen momentan Bin-
der 1 zur Strecke 2 laufen, stehen im diskutierten
Ausflihrungsbeispiel in einer Reihe in einem Kanal
10, derart, daB die mit | bezeichnete vollste Kanne
3 der Strecke 2 am nidchsten und die mit Ill be-
zeichnete leerste Kanne 3 der Strecke 2 am weite-
sten entfernt positioniert ist. Der Kanal soll im we-
sentlichen so ausgerichtet sein, daB die Bénder 1
im wesentlichen geradeaus von der jeweiligen Fih-
rungsnut 4 zur Einzugswalze 8 laufen k&nnen.
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Wenn nur drei Kannen 3 in dem Kanal 10 ablaufen,
kann die Kanne | voll bis zwei Drittel voll, die
Kanne Il zwei Drittel bis ein Drittel voll, die Kanne
Il ein Drittel voll bis leer sein.

In dem Kanal 10 werden auBer den mit | bis Il
bezeichneten Kannen 3 eine vollen Reservekanne
R und eine gerade aus dem Kanal in Pfeilrichtung
11 ausgestoBene Leerkanne L dargestellt. Weitere
Reservekannen kdnnen in Pfeilrichtung 12 in einem
Bereitstellungskanal 13 vorgelegt werden. Nach
dem Positionieren der Reservekanne R im Kanal
10 wird dessen Reserveband 1' durch die in der
Bewegungsrichtung 14 des Umlauftkamms 6
nichstgelegene Licke 15 gezogen und - vorzugs-
weise mit auf einer der durchschnittlich 13ngsten
Einzelfaser entsprechend weit ausgefasertem Ban-
dende 16 - zum Einflihren in die Einzugswalze
bereitgelegt.

Wenn der Sensor 7, der an der Einzugswalze
8, aber auch an anderer Stelle der Anlage, vor-
zugsweise an der am weitesten von der Strecke 2
entfernten Kanne Il angeordnet werden kann, das
Ende des aus der Kanne Il abgezogenen Bandes 1
feststellt, gibt er Signal zum Aktivieren bzw. Heran-
fahren eines - nicht gezeichneten - Handhabungs-
gerdts zum Anlegen des Bandendes 16 an die
Einzugswalze 8. Vorzugsweise soll, insbesondere
durch das Handhabungsgerat, vor dem Anlegen
des Bandendes 16 des neuen Bandes 1' das Ende
des gerade aus der Kanne lll auslaufenden Bandes
1 ebenfalls ausgefasert werden, so daB eine Ver-
dickung des Gesamtbandes im Verbindungsbereich
nicht eintreten kann. Das Anlegen des ausgefaser-
ten Bandendes 16 erfolgt dann zweckmiBig in dem
Moment, in dem der Beginn der Ausfaserung des
Endes des ablaufenden Bandes in die Einzugswal-
ze 8 einlduft.

Nach dem Einfiihren des neuen Bandes 1' in
der Einzugswalze 8 wird gem3B gezeichnetem
Ausflihrungsbeispiel die im Kanal 10 stehende
Kannenreihe um eine Kannenteilung weitergescho-
ben, so daB nunmehr die Reservekanne R in die
Position der ersten ablaufenden Kanne | gelangt
und die bisherige leerste Kanne Il als Leerkanne L
in Pfeilrichtung 11 abzutransportieren ist Hierzu
kénnen die Kannen auf ein Band gestellt werden,
das takitweise in Pfeilrichtung 11 bewegt wird. Au-
Berdem oder stattdessen kann als Flihrungssystem
fir die Kannen 3 und deren Stltzwalzen 5 eine
Transportkette 17 vorgesehen werden, an welche
Filihrungsarme 18 zum Vorschub jeder Kanne in
Pfeilrichtung 11 angesetzt sind.

Die Transportkette 17 soll auBerdem die ober-
halb jeder Kanne 3 positionierten Stiitzwalzen 5
fragen und bei der Bewegung in Pfeilrichtung 11
mit gleicher Geschwindigkeit mitbewegen. Auf die-
se Weise ist es mdoglich, volle Kannen in den
Kanaleingang 19 einzufiihren und leere Kannen aus
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dem Kanalausgang 20 herauszunehmen und im
Ubrigen den Weitertransport der Kannen und das
Anlegen des jeweils neuen Bandes vollstdndig zu
automatisieren, wobei jede Kanne erst dann aus
dem Kanal 10 ausgestoBen wird, wenn sie ganz
leergelaufen ist.

Ein fir den Erfolg des erfindungsgemiBen Sy-
stems besonders bevorzugtes Hilfsmittel ist der
Umlaufkamm 6. Es handelt sich hierbei vorzugs-
weise um einen endlos quer zur Bandtransportrich-
tung 21 beweglichen Kamm, der im Prinzip ZZhne
22 und Licken 15 wie ein Zahnrad aufweist. Bei
Bewegung dieses Umlaufkamms 6 wird das aus
der Reservekanne R kommende Reserveband 1'
rdumlich an die Stelle des bis zum AnschluB der
Reservekanne R aus der vollsten Kanne | kommen-
den Bandes 1 gebracht. In der Praxis kann das
Reserveband 1' von Hand oder automatisch durch
ein Handhabungsgerdt, vorzugsweise im AnschiuB
an die beschriebene Ausfaserung der Bandenden,
in die Einzugswalze 8 eingeflihrt werden.

Bezugszeichenliste

1 = Band

2 = Strecke

3 = Kanne

4 = Nut

5 = Stltzwalze

6 = Umlaufkamm

7 = Sensor

8 = Einzugswalze

9 = Trichter

10 = Kanal

11 = Pfeil

12 = Pfeil

13 = Bereitstellungskanal

14 = Bewegungsrichtung (6)

15 = Licke

16 = Bandende

17 = Transportkette

18 = Fihrungsarm

19 = Eingang (10)

20 = Ausgang (10)

21 = Bandtransportrichtung

22 = Zahn (6)
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zuleiten von Bindern (1) zu
einer Strecke (2), bei welchem mehrere einzeln
aus je einer Kanne (3) abgezogene Binder im
wesentlichen parallel zueinander zu einer alle
in der Strecke (2) zu vereinigenden Bidnder (3)
erfassenden Einzugswalze (8) Uber Stitzwal-
zen () zugefihrt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Kannen (I, Il, Ill) in einer Reihe mit sich
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von einem zum anderen Ende der Reihe in
etwa gleichen, der Zahl der Kannen entspre-
chenden Stufen dnderndem Fillungsgrad an-
geordnet werden, daB an dem Ende der Reihe
mit der vollsten Kanne (I) eine volle Reserve-
kanne (R) bereitgestellt und deren Band (1)
vor der Strecke (2) zum Anlegen an das bei
Leerlauf der leersten Kanne (lll) ablaufende
Bandende bereitgelegt wird, daB die Kannen
wihrend des Ablaufens der einzelnen Binder
in Richtung der Reihe zur leersten Kanne (lll)
hin transportiert werden und daB jede Kanne
wihrend des Ablaufens ihres Bandes von ei-
nem Ende zum anderen Ende der Reihe be-
wegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der zwischen Kanne (3) und Strecke (2)
gemessene Weg des abgezogenen Bandes (1)
mit dem dem Leerungsgrad entsprechenden
Weitertransport der Kanne von einem Mini-
mum zu einem Maximum vergrdBert wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kannen (3) auf einer in Richtung der
Zugkraft der Strecke (2) liegenden Geraden
von der Strecke weg verschiebbar angeordnet
werden.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Reihe von Kannen (3) bei Leerlaufen
einer Kanne (lll) taktweise um etwa einen Kan-
nenplatz weitergeriickt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Reihe von Kannen (3) widhrend des
Ablaufens eines der Zahl der Kannen entspre-
chenden Bruchteils des Kanneninhalts kontinu-
ierlich um einen Kannenplatz weiter von der
Strecke (2) weg bewegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Band (1) aus seiner Kanne (3) Uber
eine mit der Kanne beim Transport der Kan-
nenreihe mitgefiihrte Stltzwalze (5) in Rich-
tung auf die Strecke (2) abgezogen und gege-
benenfalls beim Passieren ndher an die Strek-
ke gelegener Kannen (3) auf deren Stlitzwalze
(5) abgestltzt wird.
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Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Bander (1) im wesentlichen parallel
mdglichst ohne sich zu berlihren bis zu der
Einzugswalze (8) der Strecke (2) geleitet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Binder von der Einzugswalze geord-
net nach ihrer Herkunft dicht-an-dicht durch je
eine Licke (15) eines Umlautkamms (6) gezo-
gen werden und daB das Band (1') der vollen
Reservekanne (R) jeweils in derjenigen Licke
(15) des Umlautkamms bereitgelegt wird, die
neben der Liicke (15) liegt, durch welche das
aus der neben der Reservekanne (R) stehen-
den Kanne (I) kommende Band (1) gleitet.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB das bereitgelegte Band (1') in dem Mo-
ment in die Strecke (8) eingelegt wird, in dem
das aus der leersten Kanne (lll) kommende
Band (1) endet.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei Leerlaufen einer Kanne (lll) die leere
Kanne (L) vom Ende der Reihe abtransportiert
und eine neue, volle Reservekanne (R) am
Anfang der Reihe angestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ende des ablaufenden Bandes und
der Anfang des neuen Bandes auf einer der
mittleren Ldnge von im Band enthaltenen Fa-
sern entsprechenden Bereich ausgefasert wer-
den und daB das neue Band so in die Strecke
(8) eingefiihrt wird, daB sich die ausgefaserten
Bandenden gerade zu einer Gesamtstirke mit
durchschnittlicher Faserzahl Uberdecken.

Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis
11,

gekennzeichnet durch

einen Kanal (10) mit Platz fir die Reihe von
ablaufenden Kannen (3) und eine volle Reser-
vekanne (R), mit einem EinlaB (19) angrenzend
an den Platz der Reservekanne (R) und mit
einem AuslaB (20) angrenzend an die leerste
Kanne (lll) sowie mit einem die Kannen und
die Stiitzwalzen (5) takiweise oder kontinuier-
lich bewegenden Flhrungssystem.
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Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Fuhrungssystem ein Transportband
am Kanalboden besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Flihrungssystem an eine Transportket-
te (17) oder dergleichen angesetzte Flhrungs-
arme (18) besitzt, von denen je ein Arm eine
Kanne (3) ergreift und jeweils beim EinlaB ei-
ner neuen Kanne um einen Kannendurchmes-
ser weiterschiebt und daB die Transportkette
(17) die Uber jeder Kanne vorzusehenden
Stitzwalzen (5) ebenfalls bewegt.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprliche 12 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Uber jeder Kanne in dem Kanal (10)
mitzufihrende Stlitzwalze (5) eine das jeweilig
aus der Kanne (3) abgezogene Band (1) leiten-
de Flhrungsnut (4) besitzt.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 12 bis 15,

gekennzeichnet durch

einen den Ablauf des Bandes (1) flihlenden
Sensor (7) im Bereich zwischen Kanne (3) und
Einzugswalze (8).

Vorrichtung nach Anspruch 16,
gekennzeichnet durch

auf den Sensor (7) geschaltete Arbeitsmittel
zum Anschliefen des neuen Bandes beim Ein-
lauf des Bandendes in die Einzugswalze (8).

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein endlos quer zur Bandtransportrichtung
(21) beweglicher Umlaufkamm (6) derart vor-
gesehen ist, daB bei Bewegung des Kamms
(6) das aus der Reservekanne (R) kommende
Reserveband (1') rdumlich an die Stelle des
bis zum AnschluB der Reservekanne (R) aus
der vollsten Kanne (l) kommenden Bandes (1)
tritt.
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