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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Einflhren von Faserband in eine
Spinnereimaschine geman den Oberbegriffen der An-
spriche 1 und 9.

Es ist aus der EP 0 348 678 Al eine Vorrichtung und
ein Verfahren bekannt, mit denen das Faserband in eine
Spinnvorrichtung pneumatisch eingefuhrt wird. Die dort
gezeigte Vorrichtung ist mit einem Verdichter versehen.
Dieser Verdichter ist an einer Spinnstelle ortsfest instal-
liert vorgesehen und wird, nachdem ihm an einer rohr-
férmigen Faserbandansaugéfinung Faserband ange-
boten wird, mit einem Luftstrom, den eine zuvor ange-
dockte Injektordlise abgibt, derart beaufschlagt, dai3
das Faserband in Richtung der engsten Stelle des Ver-
dichters strébmen bzw. geférdert werden soll.

Nachteilig beidieser bekannten Vorrichtung ist, da3
auf das Faserband in der rohrférmigen Ansaugdffnung
aufgrund der bendtigten Querschnitte eine relativ gerin-
ge Saugkraft wirkt. Andererseits besteht an der engsten
Stelle des Verdichters die Gefahr, daB durch den Luft-
druck, der auf das Faserband einwirkt der Verdichter
durch das Faserband verstopft wird und damit nicht in
jedem Fall sichergestellt wird, dal das Faserband aus
dem Verdichter so weit austritt, daf3 es dort von weiteren
Vorrichtungen ergriffen wird und weiter geférdert wer-
den kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, die
oben geschilderten Nachteile zu lberwinden und ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die es er-
méglichen, das Zuflihren von Faserband in eine Spin-
nereimaschine einfach und sicher zu gestalten.

Ausgehend von der Vorrichtung bzw. dem Verfah-
ren geman EP-A-0 348 678 wird diese Aufgabe durch
die Merkmale des kennzeichenden Teils der Anspriche
1 und 9 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Um das Wesen der Erfindung deutlich zu machen,
werden im folgenden anhand einer Figurenbeschrei-
bung vorteilhafte Ausbildungen des Erfindungsgegen-
standes beschrieben.

Es zeigt

Figur 1 eine Schemazeichnung einer Spinnstelle im
Schnitt vor dem Offnen der Klemmstelle der Zuspei-
sevorrichtung;

Figur 2 schematisiert im Querschnitt die Spinnvor-
richtung nach dem Ansetzen eines Injektors an die
Zuspeisevorrichtung;

Figuren 3 und 4 eine Draufsicht auf jeweils eine In-
jektor mit unterschiedlicher Anordnung von Druck-

luftdiisen;

Figur 5 eine Vorderansicht des Injektors mit Blick in
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die Injektoréffnung;

Figur 6 eine weitere Ausbildung des Einflihrtrichters
im Schnitt.

Figur 7 einen Schnitt durch einen Injektor.
Figur 8 eine Vorderansicht eines Injekiors.

Figur 9 einen Querschnitt durch einen Injektor und
einen Einfuhrtrichter.

Figur 10 eine Faserbandtrennvorrichtung.

Figur 11 einen Wartungsautomat an einer Spinnma-
schine

Figur 1 zeigt schematisch einen Ausschnitt einer
Offenend-Spinnvorrichtung mit einem Einflhrtrichter 1,
einer Speisewalze 2, einer Speisemulde 4 und einer
daran angegliederten Auflésewalze 3, die sich in einem
Aufldsewalzengehause 31 befindet. An das Auflésewal-
zengehause 31 schlieBt sich ein Faserspeisekanal 32
an, der dazu dient, die aufgeldsten Fasern zu einem
nichtgezeigten Spinnelement z.B. einem Rotor oder ei-
ner Friktionsspinnvorrichtung zu férdern. Da es sich
hierbei um hinreichend bekannte Offenend-Spinnvor-
richtungen handelt, wird hier auf eine detailliertere Be-
schreibung verzichtet. Der Einfuhrtrichter 1 ist in die
Speisemulde 4, die sich konzentrisch um die Achse der
Aufldsewalze bewegen |a8t, beispielsweise mit einem
Klips- oder Schwalbenschwanzverschlu3 formschliis-
sig angeordnet. Diese Verbindung kann lésbar ausge-
bildet sein. Die Speisemulde 4 wird durch eine Feder 42
einerseits gegen die AuBenwand eines Aufldsewalzen-
gehauses 31 gedriickt und andererseits gegen die Spei-
sewalze 2. Der Einfuhrtrichter 1 ragt mit seinem ange-
gliederten Schlingenfanger 11 aus der Spinnvorrich-
tung, deren Begrenzung mit der Linie 61 dargestellt sein
soll, heraus. Diese Begrenzungslinie 61 markiert zu-
gleich die AuBenkante der Offenend-Spinnmaschine.
Durch einen Kanal 12 des Schlingenféngers 11 wird das
Faserband 9 hindurchgeleitet und dann zum Einfih-
rungstrichter 1 geflihrt. Der Schlingenfanger 11 dient in
erster Linie dazu, am Faserband 9, das aus einer Fa-
serbandkanne herausgeférdert wird, anhaftende Zweit-
schlingen von Band zu trennen, so daB nur der richtige
Faserbandquerschnitt in die Spinnstelle einlaufen kann.
Ublicherweise ist der Querschnitt des Kanals 12 rund-
oval ausgebildet. Der Schlingenfanger 11 selbst kann
vom Einlauftrichter 1 abnehmbar gestaltet sein und wird
zweckmaBigerweise lber einen Klips in das FuBteil 13
des Einlauftrichters 1 eingeklipst. Der Einlauftrichter 1
hat zwei, hier im Schnitt dargestellte, sich in Richtung
zur Klemmstelle der Zuspeisevorrichtung anndhernde
Wandungen 14 und 15 deren gréBte Annaherung sich
an einer Engstelle 16, die der Klemmlinie der Klemm-
elemente 2 und 4 am nachsten liegt, befindet. Die Feder
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42, die die Speisemulde 4 gegen die Speisewalze 2 und
das Auflésewalzengehduse 31 drickt, stltzt sich im Ge-
hause der Spinnstelle ab. Es ist in diesem Beispiel nur
eine Feder 42 gezeigt. Es kénnen naturlich auch meh-
rere, verschiedene Angrifispunkte aufweisende Federn
vorgesehen werden. Es ist ebenso méglich die Speise-
walze um einen Drehpunkt zu bewegen, der nicht in der
Drehachse der Auflésewalze liegt.

Figur 2 zeigt im wesentlichen die in Figur 1 be-
schriebene Vorrichtung jedoch ist hier ein Injektor 5, der
an der Kontakiflache mit dem Einlauftrichter 1 mit einer
Dichtung versehen ist, an den Einlauftrichter 1 angelegt
und schon so bewegt, daf3 sich nun Einlauftrichter 1 und
die angegliederte Speisemulde 4 von der Speisewalze
2 entfernt haben, so daB die Klemmlinie zwischen die-
sen beiden Klemmelementen offen ist. Der Injektor 5
wurde in diese Stellung durch eine Bewegung in Rich-
tung des Pfeiles Z bewegt und an den Einfihrtrichter 1
angelegt. Durch das Andriicken einer Anlaufflache 57
an eine Anlaufflache 17 des Einlauftrichters 1 aufgrund
der Bewegung des Injektors 5 in Richtung des Pfeiles Z
wird die Speisemulde 4 nach unten gedrickt und damit
die Klemmlinie geéfinet. ZweckméBigerweise ist der In-
jektor 5 derart gelenkig gelagert, daf3 er einer kleinen
Drehbewegung der Speisemulde 4 folgen kann, ohne
daB zwischen Einflhrtrichter 1 und Injektor 5 Undichtig-
heiten entstehen kénnen. Wird nach dem Einfadeln des
Faserbandes 9 der Injektor 5 in der Richtung des Pfeiles
E von der Spinnstelle wegbewegt, so bewegen sich auf-
grund der Federwirkung der Feder 42 die Speisemulde
4 und der daran angegliederte Einfahrtrichter 1 wieder
nach oben. Die Speisemulde 4 driickt dann das Faser-
band gegen die ortsfest angebrachte Speisewalze 2.

Zum Durchflhren des Verfahrens zum Zufihren ei-
nes Faserbandes 9 an eine Spinnstelle wird folgender-
mafen vorgegangen: Der Injektor 5 wird mit einer nicht
gezeigten Vorrichtung, welche z.B. ein an der OE-
Spinnmaschine entlangfahrendes Bodenfahrzeug, ein
an der Spinnmaschine angeordneter Wartungsautomat
oder ein sonstiges Wartungsfahrzeug ist, an die
Spinnstelle gefuhrt und gegen den Einflhrtrichter 1 der-
art bewegt, daB die Speisemulde 4 sich von der Spei-
sewalze 2 entfernt. Hierbei ist das Positionieren des In-
jektors 5 am Einlauftrichter 1, beispielsweise mit den b-
lichen Positionierverfahren wie sie fir Wartungsauto-
maten an Spinnstellen Ublich sind, durchzufihren. So-
dann wird von einer nicht gezeigten Vorrichtung dem In-
jektor 5 in Richtung des Pfeiles A an seiner Einfuhréfi-
nung der Beginn des Faserbandes 9 dargeboten. Auf-
grund der Saugwirkung eines Luftstromes, der Uber
eine Leitung 522 von einer Druckluftquelle tber eine Dii-
se 52 in einen Faserbandkanal 8 gerichtet ist, wird das
Faserband in den Faserbandkanal 8 und weiter in Rich-
tung einer Wirkungslinie 523 des Luftstromes, der aus
der Diuse 52 strédmt, geférdert. Der Faserbandkanal 8
wird dadurch gebildet, daB die beiden Vorrichtungsteile,
Einfahrtrichter 1 und Injektor 5, dicht miteinander ab-
schlieBen. Das Faserband 9 passiert durch die Engstel-
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le 16 hindurch, zwischen die Speisewalze 2 und die
Speisemulde 4, so dafB der Beginn des Faserbandes
der Auflésewalze 3 zur Bearbeitung dargeboten wird.
Im unteren Teil des Injektors 5 kann eine Dise 51 an-
gebracht sein. Sie wird zur Unterstiitzung des Injekii-
onsvorganges vorzugsweise mit einem geringen zeitli-
chen Vorlauf derart aktiviert, daf3 eine im wesentlichen
senkrechte Saugstromung im Kanal 8 injiziert wird, und
dadurch das Faserband 9 nach oben bewegt wird. Die
zusatzliche, schon oben geschilderte Aktion der Dise
52 wird dann die Richtungsumlenkung und zusatzliche
Férderung des Faserbandes 9 libernehmen. Die Dise
52 ist zweckméaBigerweise so angeordnet, dafl sie eine
Strédmung abgibt, die im Kanal 12 des Schlingenfangers
11 derart wirkt, daf3 dort eine leichte Wirbelstrébmung
entsteht, die den Beginn des Faserbandes 9 zusam-
mendreht, in einer Weise, wie man ein Fadenende mit
den Fingern zusammendreht, um es etwas anzuspitzen
und es durch eine Engstelle hindurchzufihren. Ist nun
das Faserband 9 bis an die Klemmstelle kurz vor der
Aufldsewalze 3 gefdérdert worden, wird mit einer (nicht
gezeigten) Serviceeinrichtung (diese kann auch durch
eine Bedienungsperson dargestellt sein), der Injektor 5
vom Einflhrtrichter 1, bzw. von der Spinneinheit 6 ent-
fernt und zwar vorzugsweise in Richtung des Pfeiles E.
Dadurch, dafB3 der Injektor an seiner Unterseite im Be-
reich der Dlse 52, zur Spinnmaschine zeigend, offen
ist, kann er ungehindert von der Spinnstelle entfernt
werden, ohne das Faserband 9 zu beeintréchtigen. Die-
se Aussparung am FuBe des Injektors ist sichtbar in der
gestrichelten Linie in der Figur 3, die mit 58 bezeichnet
ist.

Die Figur 3 zeigt in einer Draufsicht des Injektors 5
eine mit 59 bezeichnete Linie, die die Innenwandungder
"Kanalhalfte" des Kanals 8, der durch Zusammenfiigen
der Teile Injektor und Einfuhrtrichter gebildet wird. Es ist
in Figur 3 auch die symmetrische Anordnung des Du-
senkanals 522 und die Dilise 52 zu erkennen. Im Ge-
gensatz dazu zeigt die Figur 4 Disenkanale 522a und
522b, bzw. deren Diisen 52a und 52b, wobei die Diisen-
kanale 522a und 522b vorzugsweise so ausgerichtet
sind, daB sich ihre Wirkungslinien in der Engstelle 16
des Einflihrtrichters 1 schneiden. Es ist hier desweiteren
auch die Anordnung eines Diisenkanals 511 und der
Duse 51 zu erkennen.

Figur 5 zeigt die Vorderansicht des Injektors 5, wo-
bei im unteren Teil sehr gut zu erkennen ist, daB eine
Faserbandeinfuhréffnung 55 derart ausgebildet ist, dai3
sie sich nach oben hin im wesentlichen konisch er-
streckt, so daB ihr Querschnitt an der Ubergangsstelle
in den Schlingenfanger 11 des Einfuhrtrichters 1 unge-
fahr so grof3 ist wie der Querschnitt des Kanals 12 des
Schlingenfangers. Es wird also bei ordnungsgeméaBem
Ansetzen des Injektors 5 an den Einflhrtrichter 1 bzw.
dessen Schlingenfanger 11 eine Wandung 58 in die
Wandung des Kanals 12 des Schlingenfangers 11 tber-
gehen und im weiteren Verlauf des Kanales 8 in eine
Wandung 59 des Injektors 5. Die Ubergénge der Kanal-
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teile Einfihréffnung 55 des Injektors 5, Kanal 12 und Ka-
nalwandung 59 sollen méglichst kantenfrei und glatt ge-
staltet sein, so daf3 es nicht zu Schadigungen des Fa-
serbandes 9 beim Einfuhren oder einer Verflugung der
einzelnen Vorrichtungsteile kommi.

Figur 6 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausbildung
des Erfindungsgegenstandes. Es ist hier ein Injektor 5
vorgesehen, der eine weitere Dise 53 aufweist, die
nicht wie die beiden anderen Dlsen 52 und 51 direkt in
den Faserbandkanal 8 miindet, sondern in einen Du-
senkanal 177, der in der oberen Wandung 15 des Ein-
fahrtrichters 1 angeordnet ist und mit einer Dise 178,
die kurz vor der Klemmstelle zwischen Speisewalze 2
und Speisemulde 4 liegt, mindet. Diese dritte Dlse 53
ist beispielsweise dann sinnvoll, wenn Faserbandmate-
rialien verarbeitet werden, die sich aufgrund ihres Ge-
wichtes oder ihres Reibungsverhaltens nicht so einfach
in den Einflhrungstrichter 1 einfihren lassen. Fir die-
sen Fall wird der Férderluftstrom flr das Faserband 9
in Richtung der Klemmstelle der Spinnvorrichtung un-
terstitzt, dadurch daB mittels der durch die Dise 178
strémenden Luft an der Engstelle 16 ein Unterdruck ge-
schaffen wird, der bewirkt, daB das Faserband 9 bzw.
der Beginn des Faserbandes 9 sich leichter durch die
Engstelle 16 zur Klemmstelle, bzw. zwischen die
Klemmelemente der Spinnvorrichtung bewegt. In ahnli-
cher Weise kann man sich eine zusatzlich angebrachte
Diise in der Wandung 14 vorstellen, die entsprechend
vom Injektor 5 mit Druckluft beaufschlagt werden kann.

In vorteilhafter Weise kann das Zuflhren des Fa-
serbandes 9 auch dadurch unterstiitzt werden, daf von
einer Vorrichtung das Faserband 9 noch so weit (aus
beispielsweise einer Spinnkanne) hochgehoben wird,
so daf die erfindungsgeméBe Vorrichtung nur die Fa-
serbandlange, die in die Spinnstelle eingefihrt wird, he-
ben muB.

Das vorbeschriebene Verfahren und die verschie-
denen Vorrichtungen dazu sind natirlich auf samtliche
Offenend-Spinnvorrichtungen anwendbar und nicht auf
das Rotorspinnen beschrankt. Die Zuspeisevorrichtung
kann beispielsweise als Riemchenstreckwerk ausgebil-
det sein. Ebenso kann die Spinnvorrichtung eine Frikti-
ons- oder Luftspinnvorrichtung oder ganz allgemein ei-
ne Spinnvorrichtung sein, die mit offenem Ende bzw. mit
aufgeldsten Fasern arbeitet.

Diese Faserbandzufiihrung kann auch an anderen
faserbandverarbeitenden Maschinen wie z.B. Strecken
vorgesehen werden, wobei es sinnvoll ist, hier jeweils
eine Zuspeiseeinrichtung vorzusehen, die im Stande ist,
selbst das Faserband zur Weiterverarbeitung weiter zu
beférdern, nachdem die Zuflhrvorrichtung das Faser-
band der Zuspeisevorrichtung dargeboten und vorge-
legt hat.

Die Zufuhrvorrichtungen fur die Disen 51, 52 und
53 bzw. weitere angeordnete Dlsen werden Uber die
gezeigten Zuleitungen mit Druckluft versorgt. Die
Steuerung des zeitlichen Ablaufs der Injektordlisenstrd-
mungen ist je nach Faserband individuell einstellbar.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ZweckmanBigerweise ist hier eine Steuerung vorgese-
hen, die es erlaubt, nach freier Auswahl des Bedieners
die Dusen und deren Schaltreihenfolge zu steuern.
Sinnvollerweise wird die erfindungsgemafBe Vorrich-
tung auch in elektronisch gesteuerte Wartungsautoma-
ten integriert, die vor dem Ansetzen eines neuen Faser-
bandes, bzw. vor dem Einflihren eines Faserbandes in
eine Spinnstelle das etwaige Vorhandensein eines an-
deren Faserbandes prifen. Esist denkbar, daf3 eineden
Faserbandvorrat enthaltene Spinnkanne bereits an ei-
ner Spinnstelle vorhanden ist, wobei das einzuflhrende
Faserbandende an einer bestimmten Position aus der
Kanne heraushangt oder auch schon mittels einer be-
kannten Vorrichtung an eine Festlegestelle an der
Spinnstelle vorgelegt wurde. Desweiteren kann ein
Wartungsfahrzeug eine leere Spinnkanne von der je-
weiligen Spinnstelle entfernen, eine Faserband enthal-
tende Kanne an die Spinnstelle bringen und dann die-
ses Faserband mittels der erfindungsgemafen Vorrich-
tung der Spinnvorrichtung zufihren.

Der Injektor 5 bzw. die (nicht gezeigte) Steuerein-
richtung der Diisen des Injekiors 5 werden zweckmafi-
gerweise so eingestellt, daB ein Injektionsvorgang un-
gefahr 1 Sekunde lang dauert. Dies ist insofern fur das
Faserband gunstig, als nicht allzulange Strémungen auf
das Faserband wirken und es derart verandern, bzw.
schadigen, so daB es nicht mehr fehlerfrei von der Zu-
speisevorrichtung geférdert werden kann.

Die in Figur 6 gezeigte Dlse 178 kann im Zusam-
menwirken mit der Diise 53 des Injektors 5 natirlich
auch dazu benutzt werden, eine evil. verflugte Klemmst-
elle mittels eines kurzen LuftstromstoBes zu reinigen,
bevor das Faserband 9 der Einfihréffnung 55 zum Ein-
fihren dargeboten wird.

Es ist auch denkbar, die Bewegung von Einflhrt-
richter und Injektor derart vorzunehmen, daf3 sie um ei-
ne Drehachse erfolgt, die im wesentlichen quer zur
Langsachse der OE-Spinnmaschine liegt. Die Ausfih-
rung der erfindungsgeméaBen Vorrichtung ist nicht auf
die gezeigten Beispiele beschrankt.

Zum Darbieten des Faserbandes 9 am FuB3 des In-
jektors 5, um es in Richtung des Pfeiles A in die Spinnst-
elle zu injizieren, hat es sich gezeigt, daB3 vorteilhafter-
weise ein Greifer eingesetzt wird, der zwei Greifelemen-
te aufweist, von denen mindestens eines derart beweg-
lich angeordnet ist, daBB der Greifer gedfinet und zum
Greifen des Faserbandes wieder geschlossen werden
kann. In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden
die beiden Greifer als Walzen ausgebildet, die sich zur
Unterstltzung des Einfohrvorganges derart drehen,
daf das Faserband in Richtung der Spinnstelle befdr-
dert wird. Die Férdergeschwindigkeit und der Zeitpunkt
des Laufes der Walzen werden zweckméBigerweise mit
der die Dusen steuernden Steuerung abgestimmit.

Figur 7 zeigt einen Injektor 5 im Langsschnitt. In die-
sem Schnitt sind die Anordnungen der Diisen 51 und 52
sowie eine Dise 62 dargestellt. Dise 51 ist dabei derart
gegen die Seitenwand der Faserbandeinfuhréffnung 55
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gerichtet, daf3 ein Luftwirbel entsteht, welcher das Fa-
serband 9 zusammendreht und/oder anspitzt. Dadurch
wird erreicht, daB3 ein einfaches Einfadeln in den Schlin-
genfanger 11 des Einfuhrtrichters 1 méglich ist. Dise 51
ist in diesem Ausflihrungsbeispiel mit der Diise 62 ver-
bunden. Duse 62 unterstitzt durch ihre bis in die Faser-
bandeinfihréffnung 55 reichende Sogwirkung des Ein-
fadeln des Faserbandes 9 in den Einfuhrtrichter 1. Diise
52 ist davon unabhéangig ansteuerbar und kann daher
zeitlich den Disen 51 und 62 nachfolgend mit Druckluft
beaufschlagt werden. Damit wird ein optimales Umlen-
ken des Faserbandes (9) in Richtung der Engstelle (16)
des Einflihrtrichters 1 erreicht.

In Faserbandférderrichtung unmittelbar vor dem In-
jektor 5 sind Walzen 70, 71 als zusatzliche mechanische
Bandzufiihrvorrichtung angeordnet. Diese Walzen 70,
71 erfassen das Faserband 9 und férdern es durch eine
Drehbewegung in Richtung des Injektors 5. Das Ergrei-
fen des Faserbandes 9 wird durch konische Enden 701
der Walzen 70, 71 erleichtert. Das Faserband 9 fadelt
sich damit selbsténdig in die geriffelten Walzen 70, 71
ein, wenn es in Kontakt mit den konischen Enden 701
der sich drehenden Walzen 70, 71 gelangt.

Die Drehgeschwindigkeit der Walzen 70, 71 ist vor-
teilhafterweise derart, daf3 es im Vergleich zu der For-
derwirkung der Dlsen 51, 52, 62 die Férderung des Fa-
serbandes 9 geringfligig bremst. Dadurch wird erzielt,
dafB das Faserband 9 stets in gestrafftem Zustand durch
den Schlingenfanger 12 bzw. die Engstelle 16 des Ein-
fahrtrichters 1 geférdert wird. Damit wird vermieden,
daB das Faserband 9 die zu durchlaufenden Kanale 11,
16 verstopft und somit ein sicheres Einfadeln in die Zu-
speisevorrichtung verhindern wiirde. AuB3erdem bewir-
ken die Walzen 70, 71, daB stets eine definierte Menge
und somit auch Gewicht des Faserbandes 9 geférdert
wird. Damit wird eine Einstellung der Dlsen 51, 52, 62
hinsichtlich ihrer Strémungsdauer und Intensitét erleich-
tert. Ein sicheres Férdern des Faserbandes durch die
Kanale 11, 16 wird somit gewahrleistet.

Am oberen Rand des Injektors 5 ist eine Dichtung
63 angeordnet. Diese Dichtung 63 bewirkt, daf3 eine
dichte Verbindung zwischen Injektor 5 und Einlauftrich-
ter 1 hergestellt werden kann. Damit wird vermieden,
daf in den Kanélen 8, 11 Strémungsverluste auftreten.

Figur 8 zeigt eine Vorderansicht des Injektors 5 mit
den Walzen 70, 71. Die Duse 51 ist dabei derart geneigt
zur Mittellinie des Injektors 5 angeordnet, daB sie einen
Luftwirbel erzeugt, der das Faserband zum Einfadeln in
die Engstellen vorbereitet. Zusétzlich bewirkt Dise 51
mittels ihres Luftstrahls, daB das Faserband 9 in Rich-
tung der Dise 52 geférdert wird. Die Diise 52 bewirkt,
daf das Faserband 9 in Richtung der Engstelle 16 des
Einfahrtrichters 1 umgelenkt wird. Gefluhrt wird das Fa-
serband 9 an dieser Umlenkstelle durch die Wandung
59 des Injektors 5. Zur Uberbriickung der Querschnitts-
anderung zwischen der Wandung 59 und dem Einfihrt-
richter 1 sind Dlisen 60, 61 an der Vorderseite des In-
jektors 5 angeordnet. Die Diisen 60, 61 sind ebenfalls
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in Richtung auf die Engstelle 16 des Einfuhrtrichters 1
gerichtet und bewirken, daB3 das Faserband gestrafft auf
die Engstelle 16 hingeblasen wird. Durch den zusétzli-
chen Einsatz der Diisen 60, 61 wird die Strébmungsge-
schwindigkeit trotz des verdnderten Querschnitts auf-
rechterhalten, ohne daf3 Verwirbelungen oder wesentli-
che Strédmungsgeschwindigkeitsverluste auftreten.
Hierdurch wird vorteilhafterweise erreicht, daB das Fa-
serband ohne Verwirbelungen oder Schlaufen zu bilden
in Richtung auf die Engstelle 16 beférdert wird. Ein Ver-
stopfen der Engstelle 16 durch das Faserband wird so-
mit verhindert. Durch die Diisen 60, 61 wird eine sichere
Férderung des Faserbandes 9 bis hin zu der Zuspeise-
vorrichtung gewahrleistet.

Die Walzen 70, 71 drehen sich in Richtung auf den
Injektor 5. Damit wird die Férderung des Faserbandes
9 durch die Luftdiisen 51, 52, 60, 61 mechanisch unter-
stitzt. In Abhangigkeit von den GrdéBenverhaltnissen
Faserband zu Durchtrittsquerschnitten ist es insbeson-
dere bei engen Durchtrittsquerschnitten und dickem Fa-
serband vorteilhaft, wenn die Walzen 70, 71 mit einer
Geschwindigkeit betrieben werden, daB3 das Faserband
9 wahrend der pneumatischen Forderung stets gestrafft
ist. Dies bedeutet, daB3 die Walzen 70, 71 langsamer for-
dern, als die Luftdiisen 51, 52, 60, 61 dies tun wirden.
Damit wird ein Verstopfen der Engstellen durch das Fa-
serband 9 vermieden.

Die Walzen 70, 71 sind vorteilhafterweise ebenso
wie der Injektor 5 an einer Wartungsvorrichtung ange-
ordnet. Walzen 70, 71 und Injektor 5 werden demnach
nur der Spinnereimaschine bzw. der Spinnstelle zuge-
stellt, wenn Faserband durch die Engstellen geférdert
und in die Spinnereimaschine eingefadelt werden soll.
Die Wartungseinrichtung kann entweder dirket an der
Spinnereimaschine angeordnet sein und beispielswei-
se entlang einer Vielzahl von Spinnstellen verfahrbar
sein, oder unabhangig von der einzelnen Spinnereima-
schine beispielsweise auf einem mehrere Spinnereima-
schinen bedienenden fahrlosen Transportsystem ange-
ordnet sein. Als vorteilhaft hat sich erwiesen Injektor 5
und Walzen 70, 71 auf einem Kannentransporter anzu-
ordnen und damit bei einem notwendig gewordenen
Kannenwechsel an der Spinnstelle das neue Faserband
9 in die Spinnstelle einzufuhren.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Anordnung
der Walze 70, 71 ist es méglich, daf3 die Walze 70, 71
zum Ergreifen des Faserbandes 9 voneinander entfern-
bar (70") sind und wieder zusammenfiihrbar sind. Damit
wird ein sicheres und definiertes Ergreifen des Faser-
bandes 9 gewahrleistet.

Figur 9 zeigt einen Schnitt durch eine Draufsicht
des Injektors 5 und des Einfuhrtrichters 1. In dieser Dar-
stellung ist die QuerschnittsvergréBerung beim Uber-
gang zwischen dem Injektor 5 und dem Einflhrtrichter
1 deutlich erkennbar. Das Faserband 9, das entlang der
Wandung 59 aus dem Injektor 5 in den Einflhrtrichter 1
umgelenkt wird, wirde ohne Unterstiitzung durch die
Diisen 60, 61 beim Eintritt in den EinfOhrtrichter 1 stark



9 EP 0 527 355 B1 10

verwirbelt werden und somit Gefahr laufen, in der Eng-
stelle 16 des Einflhririchters 1 zu verstopfen. Die Dusen
60, 61 dagegen erhdhen die Strdmungsgeschwindigkeit
in dem gréBeren Querschnitt des Einfuhrtrichters 1 und
bewirken dadurch eine Straffung des Faserbandes 9.
AuBerdem verhindern sie eine zu groBe Reibung des
Faserbandes 9 an den Wandungen des Einfuhrtrichters
1. Auch dadurch wird ein sicheres Durchfuhren des Fa-
serbandes 9 durch die Engstelle 16 des Einfuhrtrichters
1 gewahrleistet.

Als vorteilhaft hat sich erwiesen, zuerst durch die
Disen 60, 61 eine Luftstrdbmung zu erzeugen bis das
Faserband 9 in ihrem Wirkungsbereich ist und anschlie-
Bend erst die Dise 52 mit Druckluft zu beaufschlagen,
damit das Faserband 9 durch die Engstelle 16 geblasen
wird.

Vorzugsweise sind die Dlisen 60, 61 derart ange-
ordnet, daf3 sie eine Luftstrdmung parallel zu den Sei-
tenwanden des Einfuhrtrichters 1 erzeugen. Es wird da-
bei ein Luftpolster gebildet, das die Reibung des Faser-
bandes 9 an den Seitenwanden verringert.

Auf die Disen 60, 61 kann verzichtet werden, wenn
die Querschnittserweiterung zwischen Injektor 5' und
Einfahrtrichter 1 nicht sehr grof3 ist. Dies kann bei einem
vorgegeben Einflihrtrichter 1 dadurch erzielt werden,
daB an dem Injektor 5 Seitenelemente angebracht sind,
welche in den Kanal 8 eingefiihrt werden und damit den
Querschnitt verringern. Ebenso ist es moglich den In-
jektor 5 mit seiner Wandung 59 oder den Injektor 1 be-
reits derart zu gestalten, daB keine gro3e Querschnitts-
veranderung stattfindet.

Figur 10 zeigt eine Faserbandtrennvorrichtung 80.
Eine Klemme 81 greift dabei das Faserband 9 an der
dem Injektor 5 zugewandten Seite der Walzen 70, 71
und hélt das Faserband 9 fest. Eine Klemmeinrichtung
82 greift ebenfalls das Faserband 9 und bewegt sich
nach dem Klemmvorgang in Pfeilrichtung von der
Klemmeinrichtung 81 weg. Dabei wird das Faserband 9
zwischen der Klemmeinrichtung 81 und 82 getrennt. An-
schlieBend I&st sich die Klemmeinrichtung 81 von dem
Faserband 9. Es ist somit eine definierte Lange des Fa-
serbandes 9 von den Walzen 70, 71 bis zum Beginn des
Faserbandes 9 hergestellt. Durch diese definierte Lan-
ge wird ein sicheres Einflihren des Faserbandes in den
Injektor 5 bzw. den Einfihrtrichter 1 gewahrleistet.

Figur 11 zeigt einen Wartungsautomat 90 an einer
Spinnmaschine 91. Der Wartungsautomat 90 fahrt auf
einer Schiene entlang der Spinnmaschine 91. Ist ein Fa-
serband 9 in die Spinnstelle einzufihren, stoppt der
Wanderautomat 90 an dieser Spinnstelle. Das Faser-
band wird ergriffen und dem Injektor 5, der am Wander-
automaten 90 angeordnet ist, zugeflihrt. Das Faser-
band 9 wird sodann in die Klemmstelle der Spinnstelle
eingefihrt.

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen Aus-
fahrungsbeispiele beschranki.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum pneumatischen Einfihren von Fa-
serband (9) in eine Spinnstelle einer Spinnmaschi-
ne (91), wobei jede Spinnstelle eine Zuspeisevor-
richtung (3, 4) und einen Einfohrtrichter (1) fur Fa-
serband (9) aufweist, mit einem entlang der Spinn-
maschine (91) verfahrbaren und einzelnen Spinnst-
ellen zustellbaren Wartungsautomaten (90) mit ei-
nem Injektor (5) und einer Bandzufihrvorrichtung
(70, 71, 51) wobei der Wartungsautomat (90) mit
dem Injektor (5) und der Bandzuflihrvorrichtung
(70, 71, 51) nach der Einfihrung des Faserbandes
(9) wieder von der Spinnstelle entfernt wird, da-
durch gekennzeichnet,

- daB zum Einflhren des Faserbandes (9) in die
Zuspeisevorrichtung (3, 4) die Zuspeisevor-
richtung (3, 4) gedfinet wird,

- daB der Injektor (5) der Spinnstelle zwischen
Einfahrtrichter (1) und einem Schlingenfanger
(11) zugestellt wird,

- daB dem Schlingenfanger (11) an der dem In-
jektor (5) abgewandten Seite die Bandzufihr-
vorrichtung (70, 71, 51) zugestellt wird,

- daBdie Bandzufuhrvorrichtung (70, 71, 51) das
Faserband (9) durch den Schlingenfanger (11)
fordert,

- daB der Injektor (5) das Faserband (9) durch
den Schlingenfanger (11) saugt und durch den
Einfahrtrichter (1) in die Zuspeisevorrichtung
(8, 4) einfuhrt, und

- daB die Zuspeisevorrichtung (3, 4) nach dem
Einflhren des Faserbandes (9) wieder ge-
schlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bandzuflihrvorrichtung das Faserband
(9) mit einer vorgegebenen Geschwindigkeit dem
Einfahrtrichter (1) zufdhrt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Geschwindigkeit durch die Bandzu-
fuhrvorrichtung (70, 71, 51) geringer ist, als die Ge-
schwindigkeit, die das Faserband (9) alleine durch
die Luftstrbmungen des Injektors (5) erreichen wiir-
de, so daf3 das Faserband (9) gestreckt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3 da-
durch gekennzeichnet, da vor dem Einfithren des
Faserbandes (9) in die Spinnstelle das etwaige Vor-
handensein eines anderen Faserbandes (9) gepruft
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch _gekennzeichnet, dal das Faserband (9)
durch eine einen Luftwirbel erzeugende Druckluft-
dise (51) vor dem Einfuhren in den Einfuhrtrichter




10.

11.

11
(1) oder Schlingenfanger (11) angespitzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, daf3 der Injek-
tor (5) zwei in Férderrichtung des Faserbandes (9)
hintereinander angeordnete Druckluftdisen (51,
52) aufweist, die zeitversetzt mit Druckluft beauf-
schlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB die der Spinnstelle naherliegende zweite
Druckluftdiise (52) zeitlich nach der von der
Spinnstelle weiter entfernt liegenden ersten Druck-
luftdlse (51) mit Druckluft beaufschlagt wird und die
Luftzufuhr zur zweiten Luftdlse (52) eher als die zur
ersten Luftdise (51) wieder gesperrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, daB nach oder
wahrend der Einwirkung der Luftstrdbmung einer
zweiten Druckluftdiise (52) auf das Faserband (9)
mit einer (53) oder mehreren Zusatzdiisen, die zwi-
schen der engsten Stelle (16) des Einfuhrtrichters
(1) und der Klemmlinie in Richtung der Klemmlinie
wirken, ein weiterer Luftstrom auf das Faserband
(9) erzeugt wird, so daf3 dieses zwischen die im Ab-
stand (a) zueinander stehenden Klemmelemente
geférdert wird.

Spinnmaschine mit einer Vielzahl von Spinnstellen,
wobei jede Spinnstelle einen Einfiuhrtrichter (1) zum
Einfihren von Faserband (9) und eine Zuspeisevor-
richtung (83, 4) aufweist, und mit einem entlang der
Spinnmaschine (91) verfahrbaren und einzelnen
Spinnstellen zustellbaren Wartungsautomaten (90)
mit einem Injektor (5) zum Einflhren des Faserban-
des (9), dadurch gekennzeichnet, daf3 der Einfiihrt-
richter (1) einen Schlingenfanger (11) aufweist, da3
an dem Wartungsautomaten (90) eine mechani-
sche und/oder pneumatische Bandzufiihrvorrich-
tung (70, 71, 51) und eine Vorrichtung zum Offnen
der Zuspeisevorrichtung (3, 4) angeordnet ist, dai3
der Injektor (5) und/oder die Bandzuflihrvorrichtung
(70,71, 51) der Spinnstelle zwischen Einfuhrtrichter
(1) und Schlingenfanger (11) zustellbar ist, und daB
die Bandzufuhrvorrichtung der dem Injektor (5) ab-
gewandten Seite des Schlingenfangers (11) zustell-
bar ist.

Spinnmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 in dem Injektor (5) in jeder Hauptior-
derrichtung des Faserbandes (9), insbesondere in
Richtung von Durchtrittséffnungen (12, 16) des Ein-
fahrtrichters (1) wenigstens eine Luftdise (51, 52)
angeordnet ist.

Spinnmaschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Injekior (5) mit einer
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21

12

Druckluftdiise (52) versehen ist, die im wesentli-
chen in den Zwischenraum zwischen Speisemulde
(4) und Speisewalze (3) gerichtet ist.

Spinnmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Druckluftdiise (52) als Dop-
peldise (52a, 52b), deren Wirkungslinien einen
spitzen Winkel einschlieBen und sich im Zwischen-
raum zwischen Speisemulde (4) und Speisewalze
(8) schneiden, ausgebildet ist.

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlingen-
fanger (11) derart angeordnet ist, daB er durch den
Injektor (5) abdeckbar ist, wahrend dieser dicht am
Einfahrtrichter (1) anliegt.

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Injektor (5)
auf der Kontakiflache mitdem Einfuhrtrichter (1) mit
einer Dichtung (63) versehen ist.

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dafB die Zuspeisevor-
richtung (3, 4) zur Aufnahme des Faserbandes (9)
eine vergréBerbare Durchtrittséffnung aufweist.

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB3 die in Forderrich-
tung als erste angeordnete Luftdiise (51) derart ge-
gen eine Leitflache gerichtet ist, daB deren Luftstrd-
mung den Beginn des Faserbandes (9) verdreht
und/oder anspitzt.

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dal3 bei wesentlichen
QuerschnittsvergréBerungen innerhalb eines Zu-
fuhrkanales (8) zusatzliche Luftdiisen (60, 61) an
der QuerschnittsvergréBerung angeordnet sind zur
Straffung des Faserbandes (9).

Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die mechanische
Bandzufiihrvorrichtung ein das Faserband (9) um-
greifendes angetriebenes Rollenpaar (70, 71) ist.

Spinnmaschine nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB das Rollenpaar (70, 71) mit einer
Geschwindigkeit betreibbar ist, so daf3 das Faser-
band (9) wahrend des pneumatischen Einflihrens
in Engstellen (12, 16) gestrafft ist.

Spinnmaschine nach Anspruch 18 oder 19, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Rollen (70, 71) zur
Aufnahme des Faserbandes (9) voneinander ent-
fernbar sind.

. Spinnmaschine nach einem der Anspriche 9 bis
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20, dadurch gekennzeichnet, daB das Faserband
(9) nach der Aufnahme durch die Bandzufiihrvor-
richtung von einer Bandtrenneinrichtung (80) auf ei-
ne vorbestimmte Lange abtrennbar ist.

Claims

A method of pneumatically inserting sliver (9) into a
spinning station of a spinning machine (91), each
spinning station comprising a feed device (3, 4) and
an insertion funnel (1) for sliver (9), with an auto-
matic maintenance device (90) which can be moved
along the spinning machine (91) and which can be
brought to individual spinning stations and with an
injector (5) and a sliver-conveying device (70, 71,
51), wherein the automatic maintenance device
(90) is removed together with the injector (5) and
the sliver-conveying device (70, 71, 51) from the
spinning station again after the insertion of the sliver
(9), characterized in that

- inorder to insert the sliver (9) into the feed de-
vice (3, 4) the said feed device (3, 4) is opened,

- theinjector (5) is brought to the spinning station
between the insertion funnel (1) and a loop-
catching means (11),

- the sliver-conveying device (70, 71, 51) is
brought to the loop-catching means (11) on the
side remote from the injector (5),

- the sliver-conveying device (70, 71, 51) con-
veys the sliver (9) through the loop-catching
means (11),

- the injector (5) sucks the sliver (9) through the
loop-catching means (11) and inserts it through
the insertion funnel (1) into the feed device (3,
4), and

- the feed device (3, 4) is closed again after the
insertion of the sliver (9).

A method according to Claim 1, characterized in
that the sliver-conveying device supplies the sliver
(9) to the insertion funnel (1) at a pre-determined
speed.

A method according to Claim 2, characterized in
that the speed through the sliver-conveying device
(70, 71, 51) is less than the speed which would be
achieved by the sliver (9) alone as a result of the air
flows of the injector (5), so that the sliver (9) is
stretched.

A method according to one of Claims 1 to 3, char-
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acterized in that before the sliver (9) is inserted into
the spinning station the possible presence of anoth-
er sliver (9) is checked.

A method according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that before insertion into the insertion
funnel (1) or the loop-catching means (11) the sliver
(9) is given a point by a compressed-air nozzle (51)
which produces an air swirl.

A method according to one or more of Claims 1 to
5, characterized in that the injector (5) comprises
two compressed-air nozzles (51, 52) arranged in
succession in the conveying direction of the sliver
(9) and acted upon with compressed air in an alter-
nate manner.

A method according to Claim 6, characterized in
that the second compressed-air nozzle (52) situat-
ed closer to the spinning station is acted upon with
compressed air later than the first compressed-air
nozzle (51) situated further from the spinning sta-
tion, and the air supply to the second air nozzle (52)
is closed again before that tothe first airnozzle (51).

A method according to one or more of Claims 1 to
7, characterized in that, after or during the action
of the air flow of a second compressed-air nozzle
(52) upon the sliver (9) with one (53) or more addi-
tional nozzles which act in the direction of the
clamping line between the narrowest point (16) of
the insertion nozzle (1) and the clamping line, a fur-
ther air flow upon the sliver (9) is produced, so that
the said sliver (9) is conveyed between the clamp-
ing members arranged at a distance (a) from each
other.

A spinning machine with a plurality of spinning sta-
tions, wherein each spinning station comprises an
insertion funnel (1) for inserting sliver (9) and a feed
device (3, 4), and with an automatic maintenance
device (90) which can be moved along the spinning
machine (91) and which can be brought to individual
spinning stations and with an injector (5) for insert-
ingthe sliver (9), characterized in that the insertion
funnel (1) has a loop-catching means (11), a me-
chanical and/or pneumatic sliver-conveying device
(70, 71, 51) and a device for opening the feed de-
vice (3, 4) are arranged on the automatic mainte-
nance device (90), the injector (5) and/or the sliver-
conveying device (70, 71, 51) can be brought to the
spinning station between the insertion funnel (1)
and the loop-catching means (11), and the sliver-
conveying device can be brought to the side of the
loop-catching means (11) remote from the injector

(5).

10. A spinning machine according to Claim 9, charac-
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12.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.
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terized in that in the injector (5) at least one air noz-
zle (51, 52) is arranged in each main conveying di-
rection of the sliver (9), in particular in the direction
of the through openings (12, 16) of the insertion fun-
nel (1).

A spinning machine according to Claim 9 or 10,
characterized in that the injector (5) is provided
with a compressed-air nozzle (52) which is directed
substantially into the interspace between the feed
trough (4) and the feed roller (3).

A spinning machine according to Claim 11, charac-
terized in that the compressed-air nozzle (52) is
constructed as a double nozzle (52a, 52b), the lines
of action of which form an acute angle and intersect
in the interspace between the feed trough (4) and
the feed roller (3).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
12, characterized in that the loop-catching means
(11) is arranged in such a way that it can be covered
by the injector (5), whilst the said injector (5) rests
closely against the insertion funnel (1).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
13, characterized in that the injector (5) is provid-
ed with a seal (63) on the contact face with the in-
sertion funnel (1).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
14, characterized in that the feed device (3, 4) has
an enlargeable through opening for receiving the
sliver (9).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
15, characterized in that the air nozzle (51) ar-
ranged first in the conveying direction is directed to-
wards a baffle face in such a way that the air flow
thereof twists or imparts a point to the beginning of
the sliver (9).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
16, characterized in that when substantial en-
largements of the cross-section are present inside
a feed duct (8) additional air nozzles (60, 61) are
arranged on the cross-sectional enlargement in or-
der to tauten the sliver (9).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
17, characterized in that the mechanical sliver-
conveying device is a driven pair of rollers (70, 71)
engaging around the sliver (9).

A spinning machine according to Claim 18, charac-
terized in that the pair of rollers (70, 71) can be
driven at a speed in such a way that the sliver is
tautened in constrictions (12, 16) during the pneu-
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20.

21.

16
matic insertion.

A spinning machine according to Claim 18 or 19,
characterized in that the rollers (70, 71) can be
moved away from each other in order to receive the
sliver (9).

A spinning machine according to one of Claims 9 to
20, characterized in that after the sliver (9) is re-
ceived by the sliver-conveying device it can be sep-
arated to a pre-determined length by a sliver-sepa-
rating device (80).
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Procédé pour l'introduction pneumatique d'un ru-
ban de fibres (9) dans un poste de filage d'un métier
a filer (91), chaque poste de filage comportant un
dispositif d'alimentation (3, 4) et un entonnoir d'en-
trée (1) pour le ruban de fibres (9), un automate de
service (90) pouvant étre déplacé le long du métier
afiler (91) et affecté aux postes de filage individuels
et qui comporte un injecteur (5) et un dispositif
d'amenée de ruban (70, 71, 51), l'automate de ser-
vice (90) avec l'injecteur (5) et le dispositif d'ame-
née de ruban (70, 71, 51) étant de nouveau éloigné
du poste de filage aprés introduction du ruban de
fibres (9), caractérisé en ce

- que le dispositif d'alimentation (3, 4) est ouvert
pour l'introduction du ruban de fibres (9) dans
le dispositif d'alimentation (3, 4);

- quel'injecteur (5) est attribué au poste de filage
entre l'entonnoir d'entrée (1) et un élément (11)
recueillant une boucle;

- qu'undispositif d'amenée de ruban (70, 71, 51)
estattribué a I'élément (11) recueillant la boucle
sur le cété opposé a l'injecteur (5);

- queledispositif damenée de ruban (70, 71, 51)
fait passer le ruban de fibres (9) a travers I'é1é-
ment (11) recueillant une boucle;

- que l'injecteur (5) aspire le ruban de fibres (9)
atravers I'élément (11) recueillant la boucle et
I'introduit dans le dispositif d'alimentation (3, 4)
en le faisant passer I'entonnoir d'entrée (1) et
en ce que le dispositif d'alimentation (3, 4) est
de nouveau fermé aprés introduction du ruban
de fibres (9).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le dispositif d'amenée de ruban achemine le ru-
ban de fibres (9) vers I'entonnoir d'entrée (1) a une
vitesse prédéterminée.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que la vitesse réalisée par le dispositif d'amenée de
ruban (70, 71, 51) est inférieure a la vitesse que le
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ruban de fibres (9) atteindrait seul par suite du cou-
rant d'air de l'injecteur (5) si bien que le ruban de
fibres (9) est allongé.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu'avant l'introduction du ruban de
fibres (9) dans le poste de filage il est contrblé la
présence éventuelle d'un autre ruban de fibres (9).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le ruban de fibres (9) est ap-
pointé par une tuyére a air comprimé (51) produi-
sant un tourbillon d'air, avant qu'il soit introduit dans
I'entonnoir d'entrée ou dans I'élément (11) re-
cueillant une boucle.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 &5, caractérisé en ce que l'injecteur (5) com-
porte deux tuyéres (51, 52) a air comprimé dispo-
sées |'une derriére |'autre en direction d'amenée du
ruban de fibres (9) et qui sont soumises a I'action
d'air comprimé avec un décalage dans le temps.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que la deuxiéme tuyére (52) a air comprimé qui est
disposée plus proche du poste de filage est soumi-
se a l'action d'air comprimé aprés la premiére tuyé-
re (51) a air comprimé qui se trouve plus éloignée
du poste de filage et que I'amenée d'air vers la
deuxiéme tuyére (52) a air comprimé est coupée
plus t6t que celle vers la premiére tuyére (51) a air
comprimé.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 7, caractérisé en ce que pendant ou au
cours de l'action du courant d'air d'une deuxiéme
tuyére (52) a air comprimé, un courant d'air supplé-
mentaire est produit sur le ruban de fibres (9) par
une (53) ou plusieurs tuyéres supplémentaires qui
agissent entre l'espace (16) le plus étroit de I'enton-
noir d'entrée (1) et la ligne de pincement en direc-
tion vers la ligne de pincement si bien que le ruban
de fibres (9) est acheminé entre les éléments de
pincement disposés & une distance (a) I'un par rap-
port a l'autre.

Métier a filer avec une pluralité de postes de filage,
chaque poste de filage comportant un entonnoir
d'entrée (1) pour l'introduction d'un ruban de fibres
(9) ainsi qu'un dispositif d'alimentation, et avec un
automate de service (90) susceptible d'étre déplacé
le long du métier a filer (91) et d'étre affecté a des
postes de filage individuels et qui comporte un in-
jecteur (5) servant a l'introduction du ruban de fibres
(9), caractérisé en ce que l'entonnoir d'entrée (1)
comporte un élément (11) recueillant une boucle;
en ce qu'a l'automate de service (90) il est monté
un dispositif d'amenée de ruban mécanique et/ou
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pneumatique (70, 71, 51) ainsi qu'un dispositif pour
l'ouverture du dispositif d'alimentation (3, 4); en ce
que l'injecteur (5) et/ou le dispositif d'amenée de ru-
ban (70, 71, 51) peut étre affecté au poste de filage
entre l'entonnoir d'entrée (1) et I'élément (11) re-
cueillant une boucle et en ce que le dispositif d'ame-
née de ruban peut étre affecté au cété de I'élément
(11) recueillant une boucle qui est opposé a l'injec-
teur (5).

Métier a filer selon la revendication 9, caractérisé
en ce que dans l'injecteur (5), dans chaque direction
d'acheminement principale du ruban de fibres (9),
notamment en direction d'orifices de passage (12,
16), il est disposé au moins une tuyére & air (51, 52)

Métier a filer selon la revendication 9 ou 10, carac-
térisé en ce que l'injecteur est pourvu d'une tuyére
(52) & air comprimé qui est dirigée essentiellement
dans l'espacement entre l'auge d'alimentation (4) et
le cylindre d'alimentation (3).

Métier a filer selon la revendication 11, caractérisé
en ce que la tuyére (52) & air comprimé est congu
comme tuyére double (52a, 52b) dont les lignes
d'action comprennent un angle aigu et qui se cou-
pent dans I'espacement entre l'auge d'alimentation
(4) et le cylindre d'alimentation (3).

Métier a filer selon I'une des revendications 9a 12,
caractérisé en ce que I'élément (11) recueillant une
boucle est disposé de telle maniére qu'il peut étre
recouvert par l'injecteur (5) tandis que ce dernier
s'applique de fagon étanche contre I'entonnoir d'en-
trée (1).

Métier a filer selon I'une des revendications 9 a 13,
caractérisé en ce que linjecteur (5) est pourvu
d'une garniture sur la surface de contact avec l'en-
tonnoir d'entrée (1).

Métier a filer selon I'une des revendications 9 a 14,
caractérisé en ce que le dispositif d'alimentation (3,
4) présente un orifice de passage pouvant étre
agrandi pour recevoir le ruban de fibres (9).

Métier a filer selon I'une des revendications 9 a 15,
caractérisé en ce que la tuyére (51) a air disposée
la premiére en direction d'acheminement est dirigée
contre une surface conductrice de telle maniére que
le courant d'air de celle-ci provoque la torsion et/ou
I'appointage du début du ruban de fibres (9).

Métier a filer selon I'une des revendications 9 a 16,
caractérisé en ce qu'en cas d'augmentations impor-
tantes de sections transversales a l'interieur d'un
canal d'amenée (8), des tuyéres a air (60, 61) sup-
plémentaires sont disposées a l'augmentation de la
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section transversale afin de tendre davantage le ru-
ban de fibres (9).

Meétier a filer selon I'une des revendications 9 a 17,
caractérisé en ce que le dispositif mécanique
d'amenée de ruban de fibres (9) est une paire de
rouleaux (70, 71) commandés qui entourent le ru-
ban de fibres (9).

Meétier a filer selon la revendication 18, caractérisé
en ce que la paire de rouleaux (70, 71) peut étre
commandée a une vitesse si bien que le ruban de
fibres (9) est tendu pendant l'introduction pneuma-
tique dans des espaces étroits (12, 16).

Métier a filer selon la revendication 18 ou 19, ca-
ractérisé en ce que les rouleaux (70, 71) sont sus-
ceptibles d'étre écartés I'un par rapport a l'autre,
pour recevoir le ruban de fibres (9).

Métier a filer selon I'une des revendications 9 a 20,
caractérisé en ce que le ruban de fibres (9) peut
&tre coupé a une longueur prédéterminée par une
installation (80) de coupage de ruban, aprés qu'il a
été repris par le dispositif d'alimentation de ruban.
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