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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Trennen eines kurzstapeligen, tex-
tilen Faserbandes, daB8 von einem Streckwerk ge-
liefert und in Kannen abgelegt wird. Der Trennort
liegt zwischen Kalanderwalzenpaar (Bandabzugs-
walze) und dem Bereich des Bandflihrungskanals.
Wenn die Kanne den Fillungszustand erreicht hat,
muB das abgelegte Faserband zuverldssig getrennt
werden.

Die DE-OS 29 47 342, die dem Oberbegriff der
Anspriiche 1 und 12 entspricht, beschreibt eine
Vorrichtung zum Trennen eines textilen Faserban-
des, wobei die geflillte Kanne unter dem Drehteller
steht. Die Trennung des Faserbandes erfolgt mit-
tels Druckluft, die durch eine Dise geflhrt wird.
Die Diise ist Uber ein Ventil mit einem Druckluftbe-
hdlter verbunden und am Ausgang der Bandab-
zugswalzen angeordnet. Das Ventil wird bei jedem
Kannenwechsel betdtigt und Offnet kurzzeitig, so
daB die aus der Dise austretende Druckluft auf die
Eintritts6ffnung des Bandflihrungskanals frifft.

Bei Fillung der Kannen wird angestrebt, die
Kannenfiillung voll auszunutzen und keinen Leer-
raum zu verschenken. Die Ublichen Kannen haben
einen beweglichen Federteller mit Druckfeder, die
am Boden des Federtellers angeordnet ist. Bei
steigender Bandflillung senkt sich der Federteller.
Durch die Druckfeder drlickt der Federteller das
abgelegte Faserband stets auf den Drehteller. Die-
se, den Zwischenraum zwischen oberen Kannen-
rand und Drehteller Uberbriickenden Lagen Faser-
band, nennt man den Kannenpilz. Dieser Kannen-
pilz driickt auf den Drehteller. Die Mindung des
Drehtellers ist durch den Kannenpilz verschlossen.

Dies ist die Ursache dafiir, daB die Losung
nach DE-OS 29 47 342 nicht zufriedenstellend
funktioniert. Der Luftstrom staut sich im Bandflih-
rungskanal, so daB das Faserband nicht ausrei-
chend zerfasert werden kann. Gebrochen wird das
Band letztlich durch die wdhrend des Kannenwech-
sels entstehende Anspannung des Bandes. Diese
pl6tzliche Anspannung des Bandes beim Kannen-
verschieben wihrend des Kannenwechsels kann
jedoch auch dazu flihren, daB das an der Miindung
des Bandflihrungskanals abgewinkelte Band auch
an anderer, nicht gewiinschter Stelle bricht.

Ein weiterer Nachteil ist, daB die né&tige An-
spannung nur bei prall gefiillten Kannen entsteht,
wo das Flllmaterial (Faserband) straff auf den
Drehteller gepreBt wird. Wird also der Flllungszu-
stand der Kannen variiert, kommt es zu Schwierig-
keiten bei der Bandtrennung.

Die Zuverlédssigkeit der Bandtrennung ist wei-
terhin dadurch reduziert, daB8 die Position des Ban-
des an der Eintritts6ffnung des Bandflihrungska-
nals nicht immer zentral, sondern versetzt sein
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kann, so daB der auf das Zentrum der Eintrittsff-
nung des Bandfiihrungskanals gerichtete Luftstrom
nicht immer das Band ftrifft. Aufgabe der Erfindung
ist es, beim Kannenwechsel an der Strecke die
Zuverléssigkeit der Bandtrennung mit Druckluft im
Bereich des Bandflihrungskanals zu verbessern.

Die Aufgabe wird verfahrensgemiB dadurch
gelost, daB die Bandlieferung in die Kanne ge-
stoppt wird, die Mindung des Bandfiihrungskanals
im Drehteller durch Verschieben der Kanne frei
gemacht wird und jetzt ein starker Druckluftstrom in
die Eintritts6ffnung des Bandfiihrungskanals ge-
lenkt wird, so daB dieser Druckluftstrom innerhalb
des Bandflihrungskanals das Faserband trennt.
Durch das Freimachen der Mindung des Bandflih-
rungskanals kann die Druckluft hindurchstromen
und das Band sicher zerfasern und somit trennen.

Vorteilhafterweise kann bereits unmittelbar
nachdem die Kanne den Rand des Drehtellers ver-
1aB8t, und somit erstmals beim Verschieben der
Kanne mit Sicherheit die Miindung des Bandfiih-
rungskanals frei von Faserbandlagen ist, der Druck-
luftstrom in die Eintrittsdffnung des Bandflihrungs-
kanals geflinrt werden. Mit dem weiteren Verschie-
ben der Kanne bis in ihre Endposition kann ein
gering zerfasertes Band dennoch durch die erzeug-
bare Anspannung im Bandflihrungskanal getrennt
werden. Das ist insbesondere von Vorteil, wenn
das Band nicht vollstdndig gebrochen wurde. Das
kann vorkommen bei der Verarbeitung unterschied-
licher Faserbandmaterialien.

Ein weiteres Merkmal ist, daB der Druckluft-
strom in mehrere Druckluftstrome aufgeteilt sein
kann. Die Aufteilung erfolgt so, daB entweder die
Druckluftstréme nebeneinander geflihrt oder kreis-
férmig verteilt in das Innere des Bandflihrungska-
nals gelenkt werden. Es ergibt sich der Vorteil, daB
das Faserband in Verbindung mit dem Trennen
zentriert wird, so daB die Trennsicherheit erhdht
wird.

Blasen die Druckluftstrdme nebeneinander wird
die Zentrierung des Bandes erreicht indem die
duBeren Druckluftstrome zeitlich etwas eher blasen
als die innenliegenden Druckluftstréme.

Um den Trennungsort in Abhinigkeit des Fa-
serbandmaterials exakter festlegen zu k&nnen, sind
die Druckluftstrdme in ihrer H5he im Bezug auf die
Offnung des Bandfiihrungskanals verstellbar und
fixierbar. Mit Anderung der Stapellinge des Faser-
bandes bei Partiewechsel ist es somit mittels H5h-
neverstellung der Dlsen mdglich, den AbriBpunkt
zu korrigieren, so daB das Faserband stets etwa
eine Stapelldnge unterhalb des Klemmpunktes der
Bandabzugswalzen getrennt wird. Es ergibt sich
der Vorteil, daB das geklemmte Band angespitzt
wird. Das angespitzte Bandende erleichtert die
Bandeinfiihrung in dem Bandfiihrungskanal bei An-
lauf der Strecke.
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Damit wird ein Mangel beseitigt, der bisher
Vorbehalte gegeniiber dem Trennort zwischen Ka-
landerwalzenpaar und Bandflihrungskanal stilitzte
(vgl. DE-OS 15 10 428, S.2, 1. Absatz).

Ein weiteres Merkmal ist, daB das Faserband
durch die Trennung eine definierte Linge erhilt
und am Kannenrand herabh3ngt.

Eine Diise unmittelbar an der Eintritts&ffnung
des Bandfiihrungskanals leitet einen Druckluftstrom
in den Bandflihrungskanal hinein, so daB das Band
sicher zerfasert wird und somit bricht.

Der Luftstrom kann in mehrere Einzelstrdme
aufgeteilt werden, die zeitlich versetzt in Betrieb
gesetzt werden, so daB eine Zentrierung des Fa-
serbandes im Bandflihrungskanal vor der Trennung
erreicht wird.

Die Aufgabe wird vorrichtungsgemiB durch die
Merkmale des Anspruchs 12 geldst.

VorrichtungsgemaB sind am Rand der Eintritts-
6ffnung des Bandfiihrungskanals eine oder mehre-
re Disen angeordnet. Die Blasrichtung ist ca. 45°
zum Band geneigt und in die Eintrittséffnung des
Bandfiihrungskanals gerichtet. Die Disen sind ne-
beneinander oder kreisférmig verteilt mit Blasrich-
tung in den Bandflihrungskanal angeordnet. Eine
einzelne Diise ist ebenso wie die nebeneinander
angeordneten Disen in einer Ebene Uber einen
Winkelbereich von 90° (senkrecht bis parallel zum
Band) schwenkbar gelagert. VorrichtungsgemiB
sind weiterhin die kreisformig angeordneten Disen
vertikal zur Offnung des Bandfiihrungskanals in un-
terschiedlicher Hohe verstellbar. Die kreisférmigen
Disen sind auf einer Disenplatte befestigt, die mit
einer verstellbaren Kulisse verbunden ist. Die Du-
senplatte ist in der H8he gegeniiber der Offnung
des Bandfiihrungskanals verdnderbar und fixierbar.
Die Erfindung bringt den Vorteil, da unabhingig
vom Fillungszustand der Kanne die Zuverldssig-
keit der pneumatischen Bandirennung splirbar er-
h&ht wurde.

Ein Ausflihrungsbeispiel der
nachstehend an Hand der

Erfindung st

Figur 1: Schema der Bandablieferung in eine
Spinnkanne mit Dilsenanordnung
zum Bandtrennen

Figur 2: Anordnung von 4 Disen am Eintritt
in den Bandfiihrungskanal

Figur 3: Ansicht kreisférmig angeordneter
konvergenter Disen

Figur 4: kreisférmig angeordnete konvergen-
te DUsen bei Querschnitt durch die
Diisenplatte

Figur 5: Anordnung einer ortsbeweglichen

Dise
ndher erldutert. Die Figur 1 zeigt den Einlauftrichter
2, die Abzugswalzen 3, den Drehteller 5 mit dem
Bandfiihrungskanal 4, den Filltisch 8, die Kanne 10
mit Kannenpilz 9. Die Figur 1 zeigt weiterhin die
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Anordnung der Dise 6 an der Eintritis6ffnung des
Bandfiihrungskanals 4. Die Druckluft in die Diise
wird Uber ein Ventil 7, das zwischen Vorratsbehal-
ter fur Druckluft und Dise in der Zuflhrleitung
installiert ist, bereitgestellt. Figur 1 zeigt weiterhin,
daB die Faserbandlieferung gestoppt wurde. Da-
durch, daB die Kanne 10 unter dem Drehteller 5
verschoben wird in Abtransportrichtung, wird der
Bandflihrungskanal frei fir die Druckluftstrémung.
Mit Freiwerden der Miindung des Bandfiihrungska-
nals von Faserbandlagen durch Verschieben der
Kanne wird ein Signal zur Inbetriebnahme der Dise
erzeugt. Das erfolgt vorteilhafterweise sobald die
Mindung des Bandflihrungskanals frei ist.

Druckluft (etwa 6-8 bar), die unmittelbar an der
Mindung etwa im Winkel von ca. 45° in den
Bandfiihrungskanal 4 hineingeleitet wird, erzeugt
einen Sog, der das Band erfaBt und im oberen
Drittel des Bandfiihrungskanals 4 zerfasert.

Durch die Neigung des Druckluftstromes im
Winkel von ca. 45° zum Band wird zugleich ge-
wihrleistet, daB die gesamte Druckluft in den Kanal
kommt und an der Kanalunterseite (Miindung) aus-
treten kann, wodurch das Band mit Sicherheit ge-
brochen wird. Das ist ein wesentliches Merkmal flir
eine sichere Bandtrennung, so daB das Verfahren
auch bei unterschiedlichen Fillungszustdnden der
Kanne funktioniert.

Entsprechend einem weiteren Merkmal kann
die Druckluft in mehrere Druckluftstrome aufgeteilt
sein, die alle in die Eintritis6ffnung des Bandfih-
rungskanals gerichtet sind.

Figur 2 zeigt dazu eine Ausflhrungsform. 4
Disen sind nebeneinander am Rand der Eintritts-
6ffnung des Bandfiihrungskanals 4 angeordnet. De-
ren Blasrichtung ist parallel angeordnet. Alle 4 Du-
sen werden mit Druckluft betrieben. Die beiden
duBeren Disen 6.1 und 6.2 werden etwas eher mit
Druckluft versorgt als die beiden mittleren (innen
liegenden) Diisen 6.3 und 6.4. Es tritt dabei die
Wirkung ein, daB die beiden duBeren Disen 6.1
und 6.2 das Faserband 1 zentrieren und so das
Faserband in die volle Blasrichtung der beiden
mittleren Disen 6.3 und 6.4 geflihrt wird, so daB
die nachfolgend einsetzende Druckluft der beiden
mittleren Disen 6.3 und 6.4 das Faserband 1 mit
Sicherheit trifft und zerfasert, so daB es bricht. Die
Disen werden somit zeitversetzt betrieben und es
werden ca. drei LuftstéBe ausgeflihrt, so daB durch
die LuftstéBe das Faserband getrennt und das un-
tere Ende aus dem Bandflihrungskanal ausgesto-
Ben wird, so daB es in definierter Ldnge am Kan-
nenrand herunterhdngt.

Figur 3 zeigt eine Anordnung nach der mittels
sechs kreisférmig um den Bandfiihrungskanal 4
angeordneter konvergenter Disen das Faserband
getrennt wird. Jeweils drei Disen 6.5, 6.6, 6.7 sind
in einer Dusenplatte 11 angeordnet. Die gegen-
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Uberliegende Disenplatte ist verdeckt. Figur 3
zeigt in der Seitenansicht eine dieser Diisenplatten
11.

Figur 4 zeigt die Anordnung der jeweils drei
einzelnen Disen auf der Disenplatte 11. Es ist zu
erkennen, daB die beiden Diisenplatten symme-
trisch in einer Ebene liegen. Die Diisen 6.5 bis 6.10
sind in einer Hdhe Uber der Offnung des Bandfiih-
rungskanals 4 angeordnet. Diise 6.6 und 6.9 liegen
sich auf der gedachten Symmetrieachse der Di-
senplatten 11 gegenliber. Gegeniiber dieser jewsils
mittig auf der Dusenplatte angeordneten Disen
befinden sich die beiden duBeren Diisen der DU-
senplatte um je einen Winkel von 56 ° versetzt.

Die Disen sind so in der Dlsenplatte eingear-
beitet, daB ihr Luftstrahl in einem spitzen Winkel
auf das Faserband auftrifft. Die Versorgung mit
Druckluft erfolgt Uber Rohrstutzen 14. Auf diesen
Rohrstutzen 14 wird eine Schlauchzuleitung aufge-
steckt, die die Druckluft zufiihrt. Wie Figur 3 weiter
zeigt, wird die Disenplatte 11 von einer Halterung
12 getragen, die mit einer verschiebbaren Kulisse
13 in Verbindung steht. Das frifft auch flr die
Disenplatte der gegeniiberliegenden Seite zu. Die
Kulisse 13 ist vertikal verschiebbar, d.h. es ist ein
Hub gegeniiber dem Rand der Offnung des Band-
fUhrungskanals 4 stufenlos einstellbar. Diese verti-
kale Verstellbarkeit der Diusenplatte 11 ermd&glicht
eine optimale Einstellung der H6he der Diisen ge-
gentiber den Offnungsrand des Bandfiihrungska-
nals. Die Einstellung hat unter dem folgenden
Aspekt Bedeutung: Da das Band zwischen den
Abzugswalzen geklemmt ist, wird es mit der erfin-
dungsgemiBen Anordnung etwa eine Stapelldnge
unterhalb des Klemmpunkies der Abzugswalzen
getrennt.

Mit Anderung der Stapellinge des Faserban-
des bei Partiewechsel ist es somit mittels HShen-
verstellung der Disen mdglich, den AbriBpunkt so
zu korrigieren, daB8 das Faserband etwa eine Sta-
pelldnge unterhalb des Klemmpunktes getrennt
wird. Es ergibt sich dabei der Vorteil, daB das
geklemmte Bandende angespitzt wird, so daB die-
ses Ende als Bandanfang bei erneutem Anlauf der
Strecke leicht durch den Bandflihrungskanal 4 ge-
fordert werden kann.

Figur 5 zeigt eine weitere, mdgliche Ausfiih-
rung der Erfindung. Dargestellt ist eine Anordnung
von zwei duBeren Diisen 6.11 und 6.12 und einer
dazu mittig angeordneten, beweglichen Diise 6.13
(es k&nnen auch zwei solcher Diisen nebeneinan-
der sein). Die Diisen werden zeitversetzt betrieben,
d.h. die beiden duBeren Diisen 6.11 und 6.12 wer-
den etwas eher mit Druckluft (Uber die Zuleitung
21) versorgt als die mittig angeordnete Diise 6.13
(Uber die Zuleitung 20). Die beiden duBeren Disen
zentrieren wihrend des Blasens das Faserband.
Einen kurzen Zeitraum spiter (einige Zehntel Se-
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kunden) wird die mittlere Dise 6.13 mit Druckluft
versorgt.

Die Dise 6.13 ist eine orisbewegliche Dise. Aus
einer Ausgangsposition ist die Dise 6.13 in ihrer
axialen Richtung zum Faserband hin verschiebbar.
Die Verschiebung wird mdglich, wenn die Dise
6.13 mit Druckluft versorgt wird. Der bewegliche
K&rper 16 wird gegen die Ringfeder 17 gedriickt,
so daB die Dise 6.13, als Verldngerung des be-
weglichen Korpers 16, in unmitteloare Ndhe des
Faserbandes 1 gedriickt und positioniert wird. Der
bewegliche Kdrper 16 wird in einer Flhrung 15
gefiihrt. Wahrend des Heranfiihrens der Dise 6.13
an das Faserband 1 bldst die Dise. Die Diise 6.13
tragt zusdtzlich einen Biigel 18, um bei eventueller
Berlihrung mit dem Faserband 1 dieses in der
Gesamtheit zu erfassen und zu vermeiden, daB die
Diise in das Faserband partiell eintaucht. Nach
Beendigung der Druckluftzufuhr zur Dise 6.13 wird
diese durch die Rickstellkraft der Ringfeder 17 in
die Ausgangsposition zurlickgestellt. Die Druckluft-
zufuhr zu allen Disen ist beendet.

Diese Ausflihrung erhdht die Sicherheit der
Bandtrennung durch die erzielbare Ndhe zwischen
Dise und Faserband, und es wird md&glich, Druck-
luft mit geringerem Druck einzusetzen. Das redu-
ziert die Betriebskosten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trennung eines in eine Kanne
gelieferten Faserbandes an einer Strecke, bei
dem geflillte Kannen gewechselt werden, bei
dem ein Drehteller mit Bandfiihrungskanal zur
Bandablage in die Kanne verwendet wird und
die Bandtrennung durch Druckluft erfolgt, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bandlieferung
in die Kanne gestoppt wird, die Mindung des
Bandfiihrungskanals (4) im Drehteller (5) durch
Verschieben der Kanne (10) frei gemacht wird
und jetzt ein starker Druckluftstrom in die Ein-
tritts6ffnung des Bandflihrungskanals (4) ge-
lenkt wird, so daB dieser Druckluftstrom inner-
halb des Bandfiihrungskanals (4) das Faser-
band (1) trennt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB unmittelbar nachdem die Kanne
(10) Uber den Rand des Drehtellers (5) hinaus
verschoben ist, der Druckluftstrom in die Ein-
tritts6ffnung des Bandflihrungskanals (4) ge-
flhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit dem weiteren Verschieben
der Kanne (10) bis in ihre Endposition durch
Anspannung des Faserbandes ein gering zer-
fasertes Band im Bandflihrungskanal (4) ge-
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trennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Drucklufistrom in mehrere
Druckluftstréme aufgeteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckluftstrdme nebeneinan-
der vom Rand der Eintritts6ffnung des Band-
fUhrungskanals (4) in das Innere des Bandfiih-
rungskanals (4) blasen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die &uBeren
Druckluftstréme zeitlich etwas eher blasen, so
daB das Faserband (1) im Bandfiihrungskanal
(4) zentriert wird und die zeitlich etwas spiter
blasenden, innen liegenden Druckluftstréme
das Faserband (1) mit Sicherheit treffen und
im Inneren des Bandflihrungskanals (4) zerfa-
sern, so daB es bricht.

Verfahren nach Anspruch 4 dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckluftstréme kreisformig
um die Eintrittséffnung des Bandfiihrungska-
nals (4) verteilt geflihrt werden und infolge
ihrer Neigung zum Faserband (1) zentriert in
das Innere des Bandfiihrungskanals (4) gefiihrt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckluftstro-
me gemeinsam oder separat gegeniber der
Eintritts6ffnung des Bandflihrungskanals (4)
gehoben oder gesenkt werden k&nnen, um
den AbriBpunkt im Faserband in Abhadngigkeit
der Stapellange des verwendeten Faserbandes
(1) korrigieren zu k&nnen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Faserband (1) etwa eine
Stapelldnge unterhalb des Klemmpunktes der
Bandabzugswalzen (3) so getrennt wird, daB
das nach den Bandabzugswalzen (3) verblei-
bende Bandende angespitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das untere Ende
des Faserbandes durch die Druckluft aus dem
Bandfiihrungskanal (4) ausgestoBen wird und
am Rand der Kanne (10) herabh3ngt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 und 6,
dadurch gekennzeichnet, daB eine zeitlich et-
was spdter blasende Diise (6.13) eine zwi-
schen duBeren Disen (6.11 und 6.12) mittig
angeordnete Dise ist, die mit Beginn ihres
Blasens aus ihrer Ausgangsposition in axialer
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Richtung auf das Faserband zu bewegt wird
und mit Beendigung ihres Blasens in die Aus-
gangsposition zurilickgestellt wird.

Vorrichtung zur Trennung eines in eine Kanne
(10) gelieferten Faserbandes (1) an einer
Strecke, bei der gefiillte Kannen (10) gewech-
selt werden und bei der Bandabzugswalzen (3)
und ein Drehteller (5) mit Bandflihrungskanal
(4) zur Bandablage in die Kanne (10) vorgese-
hen sind, wobei den Bandabzugswalzen (3)
wenigstens eine Dise (6) nachgeordnet ist, die
der Bandtrennung mit Druckluft dient und die
an der Eintritts6ffnung des Bandfiihrungska-
nals (4) angeordnet ist und deren Blasrichtung
in den Bandflihrungskanal (4) und auf das Fa-
serband (1) gerichtet ist, dadurch gekennzeich-
net, daB Mittel zum Stoppen der Bandlieferung
in die Kanne (10), Mittel zum Verschieben der
Kanne (10) zum Freimachen der Miindung des
Bandfiihrungskanals (4) im Drehteller (5) und
mehrere Disen (6.1 bis 6.13) zur Trennung
des Faserbandes (1) innerhalb des Bandfiih-
rungskanals (4) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blasrichtung der Disen
(6.1 bis 6.13) in einem Winkel von bis zu
ungefdhr 45° zum Faserband (1) in die Of-
nung des Bandflihrungskanals (4) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 und
13, dadurch gekennzeichnetf, daB die Disen
(6.1 bis 6.13) in einer Ebene liber einen Win-
kelbereich von 90 ° schwenkbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 und
13, dadurch gekennzeichnetf, daB die Disen
(6.1, 6.2, 6.3, 6.4) nebeneinander angeordnet
sind, so daB ihre Blasrichtung parallel in die
Offnung des Bandfiihrungskanals (4) zeigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 und
13, dadurch gekennzeichnet, daB kreisfGrmig
um die Offnung des Bandfiihrungskanals (4)
konvergente Diisen (6.5, 6.6, 6.7, 6.8, 6.9,
6.10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Diisen (6.5 bis 6.10) auf
einer DUsenplatte (11) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Disenplatte (11) an ei-
ner Halterung (12) befestigt ist, die mit einer
verstellbaren Kulisse (13) verbunden ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Disenplatte (11) in der
Hohe gegeniliber dem Rand des Bandfiih-
rungskanals (4) verdnderbar und fixierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mittig zwischen zwei duBe-
ren Disen (6.11 und 6.12) eine in ihrer L4ngs-
richtung auf das Faserband verschiebbare
Dise (6.13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die verschiebbare Diise
(6.13) mit einem beweglichen Kdérper (16) ver-
bunden ist, der innerhalb einer Fihrung (15)
gelagert ist und durch eine Ringfeder (17) in
Ausgangsstellung gehalten ist.

Claims

A method of separating a sliver delivered to a
can on a drawing frame, in which filled cans
are changed, in which a rotary plate with a
sliver-guide channel is used for depositing the
sliver in the can and the sliver is separated by
compressed air, characterized in that the
delivery of the sliver to the can is stopped, the
opening of the sliver-guide channel (4) in the
rotary plate (5) is cleared by displacement of
the can (10) and a powerful compressed-air
stream is now deflected into the inlet opening
of the sliver-guide channel (4), so that the said
compressed-air stream separates the sliver (1)
inside the sliver-guide channel (4).

A method according to Claim 1, character-
ized in that immediately after the can (10) has
been displaced beyond the edge of the rotary
plate (5) the compressed-air stream is guided
into the inlet opening of the sliver-guide chan-
nel (4).

A method according to Claim 2, character-
ized in that as the can (10) is moved further
into the end position thereof by tensioning the
sliver a slightly unravelled sliver is separated in
the sliver-guide channel (4).

A method according to Claim 1, character-
ized in that the compressed-air stream is di-
vided into a plurality of compressed-air
streams.

A method according to Claim 4, character-
ized in that the compressed-air streams blow
side-by-side from the edge of the inlet opening
of the sliver-guide channel (4) into the interior
of the sliver-guide channel (4).
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A method according to one of Claims 4 and 5,
characterized in that the outer compressed-
air streams blow slightly earlier so that the
sliver (1) is centred in the sliver-guide channel
(4) and the inner compressed-air streams
which blow slightly later strike the sliver (1) in
a reliable manner and unravel it in the interior
of the sliver-guide channel (4), so that it
breaks.

A method according to Claim 4, character-
ized in that the compressed-air streams are
guided distributed in a circular manner around
the inlet opening of the sliver-guide channel (4)
and as a result of their inclination fowards the
sliver (1) are guided into the interior of the
sliver-guide channel (4) in a centred manner.

A method according to one of Claims 5 to 7,
characterized in that the compressed-air
streams can be raised or lowered jointly or
separately relative to the inlet opening of the
sliver-guide channel (4) in order to be able to
correct the break-off point in the sliver as a
function of the staple length of the sliver (1)
used.

A method according to Claim 8, character-
ized in that the sliver (1) is separated sub-
stantially a staple length below the clamping
point of the sliver draw-off rollers (3), in such a
way that the end of the sliver remaining after
the sliver draw-off rollers (3) is tapered.

A method according to one of Claims 1 fo 4,
characterized in that the lower end of the
sliver is ejected from the sliver-guide channel
(4) by the compressed air and is suspended
on the edge of the can (10).

A method according to one of Claims 5 and 6,
characterized in that a nozzle (6.13) blowing
slightly later is a nozzle which is arranged
centrally between outer nozzles (6.11 and 6.12)
and which at the beginning of blowing is
moved in the axial direction from its starting
position towards the sliver and is returned to
the starting position after it stops blowing.

A device for separating a sliver (1) delivered to
a can (10) on a drawing frame, in which filled
cans (10) are changed and in which sliver
draw-off rollers (3) and a rotary plate (5) with a
sliver-guide channel (4) for depositing the sli-
ver in the can (10) are provided, wherein the
sliver draw-off rollers (3) have arranged down-
stream thereof at least one nozzle (6) which is
used for separating the sliver by compressed
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air and which is arranged at the inlet opening
of the sliver-guide channel (4) and the blowing
direction of which is directed into the sliver-
guide channel (4) and onto the sliver (1), char-
acterized in that means for stopping the sli-
ver delivery to the can (10), means for displac-
ing the can (10) in order to clear the opening
of the sliver-guide channel (4) in the rotary
plate (5) and a plurality of nozzles (6.1 to 6.13)
for separating the sliver (1) inside the sliver-
guide channel (4) are provided.

A device according to Claim 12, character-
ized in that the blowing direction of the noz-
zles (6.1 to 6.13) is directed at an angle of up
to approximately 45° to the sliver (1) into the
opening of the sliver-guide channel (4).

A device according to one of Claims 12 and
13, characterized in that the nozzles (6.1 to
6.13) are mounted in a plane so as to be
pivotable over an angle of 90°.

A device according to one of Claims 12 and
13, characterized in that the nozzles (6.1,
6.2, 6.3, 6.4) are arranged side-by-side in such
a way that their blowing directions point in a
parallel manner into the opening of the sliver-
guide channel (4).

A device according to one of Claims 12 and
13, characterized in that convergent nozzles
(6.5, 6.6, 6.7, 6.8, 6.9, 6.10) are arranged in a
circular manner around the opening of the sli-
ver-guide channel (4).

A device according to Claim 16, character-
ized in that the nozzles (6.5 to 6.10) are
arranged on a nozzle plate (11).

A device according to Claim 17, character-
ized in that the nozzle plate (11) is secured to
a retaining means (12) which is connected to a
displaceable slide block (13).

A device according to Claim 17, character-
ized in that the nozzle plate (11) can be
altered and fixed vertically relative to the edge
of the sliver-guide channel (4).

A device according to Claim 12, character-
ized in that a nozzle (6.13) displaceable in the
longitudinal direction towards the sliver is ar-
ranged centrally between two outer nozzles
(6.11 and 6.12).

A device according to Claim 20, character-
ized in that the displaceable nozzle (6.13) is

(&)
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connected to a movable body (16) mounted
inside a guide (15) and held in the starting
position by an annular spring (17).

Revendications

Procédé de séparation d'un ruban de fibres
livié dans un pot sur un banc d'étirage, selon
lequel les pots emplis sont remplacés, on utili-
se un disque rotatif comportant un canal de
guidage du ruban pour le dépdt du ruban dans
le pot et la séparation de coupure du ruban a
lieu & I'aide d'air comprimé, procédé caractéri-
sé en ce que la livraison du ruban dans le pot
est interrompue, I'embouchure du canal (4) de
guidage du ruban dans le disque rotatif (5) est
libérée par déplacement en translation du pot
(10) et un fort courant d'air comprimé est diri-
gé dans l'orifice d'entrée du canal (4) de gui-
dage du ruban de sorte que ce courant d'air
comprimé sépare le ruban (1) des fibres 2
I'intérieur du canal (4) de guidage du ruban.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'immédiatement aprés que le pot (10)
ait été décalé vers l'extérieur par dessus le
bord du disque tournant (5), le courant d'air
comprimé est dirigé dans l'orifice d'entrée du
canal (4) de guidage du ruban.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'avec la poursuite du déplacement du
pot (10) jusqu'a sa position terminale, un ruban
un peu désagrégé est séparé, sous l'effet de la
mise sous fension du ruban de fibres, dans le
canal (4) de guidage du ruban.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le courant d'air comprimé est subdi-
visé en plusieurs courants d'air comprimé.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les courants d'air comprimé souf-
flent I'un & cb6té de l'autre du bord de 'orifice
d'entrée du canal (4) de guidage du ruban vers
I'intérieur de ce canal (4) de guidage du ruban.

Procédé selon I'une des revendications 4 et 5,
caractérisé en ce que les courants extérieurs
d'air comprimé soufflent un peu plus t6t dans
le temps, de sorte que le ruban (1) des fibres
est ceniré dans le canal (4) de guidage du
ruban et des courants d'air comprimés, situés
a l'intérieur et qui soufflent un peu plus tard
dans le temps, rencontrent slirement le ruban
(1) de fibres et le désagrégent a l'intérieur du
canal (4) de guidage du ruban, de sorte que ce
ruban se casse.
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Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les courants d'air comprimé sont
guidés en étant répartis en cercle autour de
I'orifice d'entrée du canal (4) de guidage du
ruban et, en raison de leur inclinaison par
rapport au ruban (20) des fibres, ces courants
d'air sont dirigés de fagon centrée vers l'inté-
rieur du canal (4) de guidage du ruban.

Procédé selon I'une des revendications 5 3 7,
caractérisé en ce que les courants d'air com-
primé peuvent étre soulevés ou abaissés, en-
semble ou séparément, par rapport a I'orifice
d'entrée du canal (4) de guidage du ruban des
fibres pour pouvoir corriger le point de cassure
dans le ruban des fibres en fonction de la
longueur des fibres coupées (faisant partie) du
ruban (1) de fibres que I'on utilise.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le ruban (1) de fibres est séparé a
environ une longueur de fibres coupées au-
dessous du point de serrage des cylindres (3)
délivreurs du ruban, ce qui effile en pointe
I'extrémité du ruban demeurant aprés les cylin-
dres (3) délivreurs de ruban.

Procedé selon I'une des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que l'extrémité inférieure du
ruban des fibres est refoulée par I'air compri-
mé vers I'extérieur du canal (4) de guidage du
ruban et pend au bord du pot (10).

Procédé selon I'une des revendications 5 2 6,
caractérisé en ce qu'une buse (6.13), qui souf-
fle un peu plus tard, est une buse disposée
dans une zone médiane entre des buses exté-
rieures (6.11 et 6.12) et qui est déplacée au
début de son envoi d'un jet, de sa position de
départ en direction axiale vers le ruban des
fibres et, & I'achévement de son envoi d'un jet,
revient 3 sa position de départ.

Dispositif pour séparer un ruban (1) de fibres
livié dans un pot (10) sur un banc d'étirage,
dans lequel les pots (10) emplis sont rempla-
cés et 'on prévoit I'existence de cylindres (1)
délivreurs de ruban et d'un disque tournant (5)
comportant un canal (4) de guidage du ruban
pour le dépdt du ruban dans le pot (10), au
moins une buse (6) étant disposée en aval des
cylindres (3) délivreurs de ruban, cette buse
servant & séparer le ruban 3 l'aide d'air com-
primé et étant disposée & I'orifice d'entrée du
canal (4) de guidage du ruban et soufflant
dans le canal (4) de guidage du ruban et dans
la direction du ruban (1) de fibres, dispositif
caractérisé en ce qu'il comporte un moyen
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pour arréter la livraison du ruban dans le pot
(10), un moyen pour déplacer en franslation le
pot (10) pour libérer le débouché du canal (4)
de guidage du ruban dans le disque tournant
(5) et plusieurs buses (6.1 4 6.13) pour séparer
le ruban (1) de fibres a l'intérieur du canal (4)
de guidage du ruban.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce que les buses (6.1 & 6.13) soufflent dans
une direction formant un angle allant jusqu'a
environ 45° par rapport au ruban (1) de fibres
dans l'orifice du canal (4) de guidage du ru-
ban.

Dispositif selon I'une des revendications 12 et
13, caractérisé en ce que les buses (6.1 a
6.13) sont moniées pivotantes sur un domaine
angulaire de 90° dans un plan.

Dispositif selon I'une des revendications 12 et
13, caractérisé en ce que les buses (6.1, 6.2,
6.3, 6.4) sont disposées I'une & cbté de l'autre,
de sorte qu'elles soufflent parallélement dans
I'ouverture du canal (4) de guidage du ruban.

Dispositif selon I'une des revendications 12 et
13, caractérisé en ce que des buses (6.5, 6.6,
6.7, 6.8, 6.9, 6.10) sont disposées en cercle en
étant convergentes autour de I'orifice d'ouver-
ture du canal (4) de guidage du ruban.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé
en ce que les buses (6.5 & 6.10) sont dispo-
sées sur une plaque (11).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé
en ce que la plaque (11) des buses est fixée
sur un élément de fixation (12) qui est relié a
une coulisse (13) réglable.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé
en ce que la hauteur de la plaque (11) des
buses peut étre modifiée par rapport au bord
du canal (4) de guidage du ruban et en ce que
cette plaque peut étre fixée.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce qu'au milieu, entre deux buses extérieu-
res (6.11 et 6.12) est disposée une buse (6.13)
pouvant coulisser dans le sens de sa longueur
vers le ruban des fibres.

Dispositif selon la revendication 20, caractérisé
en ce que la buse (6.13) coulissante est reliée
a un corps (16) mobile, qui est monté 2 I'inté-
rieur d'un organe (15) de guidage et qu'un
ressort annulaire (17) maintient en position de
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