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@ Herstellung eines Wattewickels.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
bzw. eine Vorrichtung zur Herstellung eines Watte-
wickels (33,65), der als Vorlage zum Auskdmmen an
einer Kdmmaschine (11) dient, wobei in einem Vor-
prozess gebildete Faserbdnder (2) einer wickelbil-
denden Maschine (35) zugefiihrt werden. Es sind in
der Praxis zwei Verfahren bekannt, um die genann-
ten Wattewickel (33,65) herzustellen. Es ist die Auf-
gabe der Erfindung, die bekannten Verfahren zu
vereinfachen, um eine hohe Produktivitdt bei gleich-
bleibender Qualitat der Wattebahnen zu ermdgli-
chen. Dies wird erreicht durch ein gruppenweises
Verstrecken in einer ersten Streckwerksstufe (S1),

ein anschliessendes Doublieren der dabei gebildeten
Faservliese (25,26,42) und ein weiteres Verstrecken
in einer zweiten Streckwerksstufe (S2) der doublier-
ten Vliese, sowie ein anschliessendes Aufwickeln
des von der zweiten Streckwerksstufe (S2) abgege-
benen Vlieses.

Eine weitere Losung besteht darin, die kardier-
ten Faserbidnder (2) direkt ohne weitere Verarbei-
tungsstufe der wickelbildenden Maschine (35) vorzu-
legen und gruppenweise Uber mindestens vier paral-
lel arbeitende Streckwerke (46) zu verstrecken, be-
vor die dabei gebildeten Vliese (47) doubliert und
aufgewickelt werden.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)



1 EP 0 578 955 A1 2

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
nach dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1 oder
2 sowie auf eine Vorrichtung zur Ausflihrung der
Verfahren nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 6.

Flir den Kdmmprozess an der K&mmaschine
werden Wattewickel, kurz Wickel genannt, als Vor-
lage verwendet. Diese Wickel werden aus Faser-
bdndern im wesentlichen mit zwei bekannten Ver-
fahren hergestellt.

Das eine Verfahren ist das sogenannte
"klassische Verfahren", wobei die an der Karde
gebildeten Faserbidnder einer nachfolgenden Wat-
tenmaschine zur Weiterverarbeitung vorgelegt wer-
den. Die Faserbdnder werden dabei zum Beispiel
in zwei Gruppen von jeweils zw8lf Bdndern jeweils
einem Streckwerk der Wattenmaschine zugefiihrt,
wobei die Faserbdnder mit einem etwa 1,5-fachen
Verzug verstreckt werden. Die aus den Streckwer-
ken abgegebenen und verstreckten Faservliese
werden Uber eine Kehreinrichtung auf die ver-
streckten Faservliese des zweiten Streckwerks auf-
gelegt. Das nach dieser Zusammenfassung entste-
hende doublierte Faservlies, kurz Vlies genannt,
wird einer Aufwickeleinrichtung zur Bildung eines
Wickels zugefihrt.

Die so gebildeten Wickel werden Uber eine
Transporteinrichtung oder manuell an eine Kehr-
strecke gebracht, an welcher gleichzeitig mehrere
Wickel, zum Beispiel sechs Wickel, abgerollt wer-
den. Die abgerollten Wattebahnen durchlaufen da-
bei jeweils ein Streckwerk, welche ein etwa 6-
fachen Verzug des zugefiihrten Materials vorneh-
men. Die von den Streckwerken abgegebenen und
verstreckten Wattebahnen gelangen Uber eine
Kehreinrichtung auf einen Fordertisch, auf welchem
sdmtliche Wattebahnen Ubereinandergelegt bzw.
doubliert werden. Die so gebildete Wattenbahn
wird zu einer Aufwikkeleinrichtung Uberfiihrt und
dort zu einem Wickel aufgerollt.

Sobald dieser Wickel eine vorgegebene Gros-
se aufweist, wird er vom Transporisystem Uber-
nommen, welches den Wickel einzeln oder in einer
Wickelgruppe an die nachfolgende Kdmmaschine
Uberflinhrt.

Durch den bei dieser Maschine aufgebrachten
hohen Verzug der Wattenbahnen mit anschliessen-
der Doublierung entsteht eine hohe Querschnitt-
doublierung, wodurch die Bandstruktur im Quer-
schnitt der Wattebahn fast vollig verschwindet.
Durch diese Struktur wird eine optimale Verteilung
der Klemmkraft der Zange auf die Watte bei der
nachfolgenden Kdmmaschine ermd&glicht. Dies ist
insbesondere bei der Verarbeitung von Langstapel
von Vorteil, um den Fasern wihrend des Kdmm-
vorganges an der Kdmmaschine eine ausreichende
Rickhaltekraft in geklemmtem Zustand zu erteilen.
Dies bezieht sich insbesondere auf die Fasern,
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welche sich im Mittenbereich der auszukdmmen-
den Watte befinden.

Beim zweiten bekannten Verfahren werden die
von den Karden abgegebenen Faserbdnder einer
Strecke zugefiihrt, an welcher sie doubliert, an-
schliessend verstreckt und zu einem Faserband
zusammengefiihrt werden. Die an den Strecken
gebildeten Faserbdnder werden einer nachfolgen-
den Banddoubliermaschine in Gruppen vorgelegt.
Die einzelnen Gruppen von Faserbdndern werden
jeweils einem Streckwerk zugefiihrt und mit einem
Verzug von ca. 1,5-fach, je nach Bandnummer,
beaufschlagt.

Die von den Streckwerken abgegebenen und
verstreckten Faserbidnder bilden miteinander ein
sogenanntes Faservlies, welches nach unten Uber
eine Kehreinrichtung auf einen Zufiihrtisch abgege-
ben wird. Die vom jeweiligen Streckwerk nach un-
ten abgegebenen Faservliese werden Ubereinan-
dergelegt, bzw. doubliert.

Die doublierten Faservliese werden Uber Kalan-
derwalzen zu einer Aufwickeleinrichtung Uberflihrt,
in welcher einer der fir die Kimmaschine bendtig-
ten Wickel hergestellt wird. Wie im ersten Fall
beschrieben, wird dieser Wickel ausgestossen und
mittels entsprechenden Transporteinrichtungen ein-
zeln oder in Gruppen an die Kdmmaschine Uber-
flihrt. Bei der beschriebenen Maschine k&nnen
dem Einlauftisch insgesamt etwa 32 bis 48 Kannen
mit Faserbdndern vorgelegt werden.

Im Gegensatz zum beschriebenen klassischen
Verfahren bendtigt man beim dargestellten zweiten
Verfahren keine zusitzliche Wattenmaschine zur
Bildung eines Zwischenwickels, welcher anschlies-
send einer Kehrstrecke vorgelegt werden muss.
Das heisst, es ist auch keine zusitzliche Transport-
einrichtung notwendig, um diese Zwischenwickel
von der Wattenmaschine zur Kehrstrecke zu Uber-
fUhren. Allerdings ist beim zweiten Verfahren eine
zusétzliche Streckenpassage vorgeschaltet, um ei-
nerseits die richtige Hikchenlage der Fasern im
Faserband einzuhalten und andererseits eine gute
Durchmischung und Gleichmissigkeit sowie eine
Parallelisierung der Fasern der vorgelegten Faser-
bédnder zu erhalten. Dies wird insbesondere durch
die vorgenommene Banddoublierung bei der Strek-
kenpassage erzielt.

Die Vorteile beim zweiten Verfahren gegeniiber
dem klassischen Verfahren liegen insbesondere in
der hohen Produktivitdt anhand der wenigeren und
einfacheren Transportaufgaben (Kannentransport
anstelle von Wickeltransport) und somit schnellen
Durchlaufzeiten. Ausserdem k&nnen bei dem zwei-
ten Verfahren eine relativ grosse Anzahl von Kan-
nen zur Verarbeitung vorgelegt werden. Auch das
Ansetzen von Reservebdndern ist bei diesem Ver-
fahren einfacher und schneller durchzuflihren als
das Ansetzen von Wattebahnen bei klassischen
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Verfahren.

Die Vorteile beim klassischen Verfahren liegen
eindeutig in der fir den Klemmvorgang an der
Kdmmaschinenzange besseren Querschnittstruktur
der Watte, wobei die Bandstruktur im Querschnitt
fast vollig verwischt wird.

Weitere Angaben zu den beschriebenen Pro-
zesstufen sind insbesondere aus dem Handbuch
der textilen Fertigung "Die Kurzstapelspinnerei -
Band 3: Kdmmerei, Strecken, Flyer" von W. Klein
sowie aus dem Vortrag von Jochen Miller
"Transportautomatisation in der Baumwollkimme-
rei" vom 4. Reutlinger Ringspinn-Kolloguium
"Automatisierung und hohe Leistung - die Rings-
pinnerei im Aufwind" vom 24.-25. Oktober 1989 in
Reutlingen zu entnehmen.

Anhand des automatisierten Wickeltransport
zwischen Wattenmaschine und Kehrstrecke sowie
anhand automatisierter Ansetzverfahren der Wickel-
watte beim klassischen Verfahren, ist die Produkti-
vitdt dieses Verfahrens verbessert worden, so dass
dieses Verfahren gegeniiber dem zweiten Verfah-
ren wieder eine interessante Alternative anbietet.

Die Erfindung stellt sich nunmehr die Aufgabe
ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens vorzuschlagen, welches einer-
seits eine hohe Produktivitdt in Verbindung mit
einer - im Querschnitt gesehen - qualitativ homoge-
nen Watte ermd&glicht.

Diese Aufgabe wird durch den kennzeichnen-
den Teil der Verfahren nach Patentanspruch 1, 2
oder 3 geldst, bzw. nach dem Kennzeichen der
Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 20.

Die vorgeschlagenen Verfahren bzw. die Vor-
richtungen zur Ausflihrung der Verfahren ermdgli-
chen die Vorlage einer grossen Anzahl von Kannen
und die Bildung eines qualitativ hochwertigen Wat-
tenquerschnitts sowie eine Prozessverkiirzung und
eine reduzierte Transportarbeit des Materials in
Verbindung mit einem hohen Verzug der Faserbin-
der direkt auf der wickelbildenden Maschine. Dies
ist insbesondere durch die Verwendung von zwei
nacheinander folgenden Streckwerksstufen gewahr-
leistet, wobei die bei der ersten Streckwerksstufe
gebildeten Faservliese anschliessend doubliert wer-
den, bevor sie der zweiten Streckwerksstufe vorge-
legt werden. Dadurch wird eine hohe Querschnitts-
doublierung erzielt, wobei, wie beim klassischen
Verfahren, die Bandstruktur im Wattenquerschnitt
verwischt wird.

Der Begriff "gruppenweise" kennzeichnet eine
bestimmte Anzahl von Faserbdndern oder Fa-
servliese.

Eine =zusitzliche Vlies-Doublierung nach der
zweiten Streckwerksstufe entsprechend Patenan-
spruch 1 ergibt eine zusdtzliche Verbesserung des
Wattenquerschnittes. Diese zusitzliche Doublie-
rung wird durch die Verwendung von mindestens
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zwei parallel geschalteten Streckwerken bei der
zweiten Streckwerksstufe ermdoglicht, wobei das
der zweiten Streckwerksstufe vorgelegte Material in
Form von Faservliesen anteilsmissig aufgeteilt
wird.

Durch die weiter vorgeschlagene direkte Verar-
beitung der kardierten Faserbdnder auf der wickel-
bildenden Maschine, wobei die Fasernbdnder grup-
penweise verstreckt und anschliessend doubliert
werden, ergibt sich gegeniliber bekannten Verfah-
ren eine Prozessverkiirzung, da zumindest hierbei
eine Streckenpassage eingespart wird.

Die Verwendung von mindestens vier parallel
geschalteten Streckwerken in der ersten Streck-
werksstufe ermdglicht die gleichzeitige Verarbei-
tung einer grossen Anzahl von Faserbdndern zum
Beispiel entsprechend dem Unteranspruch 16 von
mindestens 56 Faserbidndern. Eine detailliertere
Darstellung der Faserbandvorlage sowie der dabei
notwendigen Verzlige wird in nachfolgenden Aus-
flihrungsbeispielen niher beschrieben.

Durch die anhand der Streckwerkskonfiguration
ermdglichte grosse Vorlage von Kannen bzw. Fas-
erbédndern wird der wickelbildenden Maschine eine
sehr grosse Materialmenge zur Verarbeitung
gleichzeitig vorgelegt. Daraus resultiert, dass bei
einer gleichbleibenden zur Wickelbildung ben&tig-
ten Wattenmasse (wie bekannt) von ca. 80 g/m bei
einer etwa 300 mm breiten Wattenbahn die Einlauf-
geschwindigkelt der Faserbdnder anhand der gros-
sen Vorlagemasse reduziert werden kann und so-
mit die Gefahr von Bandbriichen herabgesetzt wird
und somit ein einfacher Einlauftisch genlgt.

Ausserdem flihrt der Ausfall von einem oder
einigen der Faserbdnder im Einlauf nur zu einem
geringen Massenverlust der gebildeten Watten-
bahn. Bei einer Vorlage von ca. 100 Kannen bzw.
Faserbdndern fiihrt der Ausfall von 5 Faserb&ndern
nur zu einem Massenverlust von ca. 2% der gebil-
deten Wattenbahn. (Annahme: Faserband = 5 g/m;
Verlust bei 5 Faserbdnder = 80 g/m : 100 = 0,8
g/m; 0,8 g/m x5 = 4,0 g/m => 2% von 80 g/m).
Das gew&hrleistet eine kontinuierliche Zuflihrung
der Faserbdnder Uber den Einlauftisch, selbst wenn
kurzzeitig Faserbdnder im Einlauf ausfallen. Da-
durch k&nnen ausgefallene Faserbdnder einfach er-
setzt bzw. wieder angesetzt werden, ohne dass das
gesamte System abgeschaltet bzw. stillgesetzt
werden muss.

Wie aus dem zitierten Stand der Technik zu
entnehmen, ist fiir die Erzielung eines homogenen
Wattenquerschnitis im wesentlichen die Doublie-
rung in Vliesform ausschlaggebend. Aus dem
Stand der Technik zum Beispiel aus der US-PS
3,495,304, ist bekannt, eine Doublierung von Vlie-
sen, welche an einer ersten Streckwerksstufe gebil-
det wurden, vorzunehmen, bevor die doublierten
Vliese einer nachfolgenden Streckwerksstufe vor-
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gelegt werden. Im Anschluss an die zweite Streck-
werksstufe wird das dabei gebildete Faservlies zu
einem Band zusammengefasst und in eine Kanne
abgelegt. Ziel dieser Einrichtung ist die Erzielung
eines gleichmissig durchmischten Faserbandes.
Es handelt sich hierbei um eine reine Mischstrek-
ke. Obwohl derartige Mischstrecken in der gezeig-
ten Form schon seit langem bekannt sind, wurde
eine Ubertragung dieser Einrichtung zur Bildung
eines Wattewickel bis heute nicht in Betracht gezo-
gen.

Es wird weiterhin vorgeschlagen, die an den
Karden gebildeten Faserbdnder, welche in Zwi-
schenspeicher abgelegt wurden, direkt der wickel-
bildenden Maschine vorzulegen. Das flihrt in bezug
auf das zuvor beschriebene bekannte zweite Ver-
fahren zu einer Prozessverkiirzung und somit zu
einer erhShten Produktivitdt. Mit diesem Verfahren
wird jedoch die richtige Hakchenlage der Fasern
nicht berlicksichtigt und kann sich in der Qualitét
auswirken.

Zur Berlicksichtigung der Hdkchenlage ist es
vorteilhaft die an der Karde im Zwischenspeicher
abgelegten Faserbinder in einen zweiten Zwi-
schenspeicher umzuflillen, die der wickelbildenden
Maschine vorgelegt werden. Durch den vorgeschla-
genen Umflllvorgang wird die Abzugsrichtung des
Faserbandes gekehrt und somit die gewlinschte
Hikchenlage der Fasern im Faserband erzielt. Eine
detailliertere Beschreibung der Hakchenlage erfolgt
in nachfolgenden Ausflihrungsbeispielen. Das Um-
fullen kdnnte auch durch einfaches Kippen der
Kanne um 180° erfolgen, wobei der Kannenstock
in eine unterhalb bereitstehende leere Kanne ge-
kippt werden kann.

Um einen Umfillvorgang der Faserbinder in
weitere Zwischenspeicher zu sparen, wird vorge-
schlagen die Faserbdnder in der F&rderrichtung
aus dem Zwischenspeicher abzuziehen, in welcher
sie in diesem Zwischenspeicher an der Karde ab-
gelegt wurde. Dies kdnnte zum Beispiel entspre-
chend dem Ausfiihrungsbeispiel nach der DE-AS
16 85 629 erfolgen, wobei die Zwischenspeicher
von unten her geflllt werden und der Abzug von
oben erfolgt. Eine Umkehrung des Prinzips - von
oben flillen und unten abziehen - wire bei entspre-
chender Ausflihrung der Kanne ebenfalls denkbar.

Es ist auch mdglich, den Anfang des abgeleg-
ten Faserbandes an der Karde so zu positionieren,
so dass der Speicher mit entsprechenden Vorrich-
tungen anschliessend gekippt werden kann, so
dass dieser Faserbandanfang als Vorlage an der
wickelbildenden Maschine verwendet werden kann.

Zur Korrektur der Hikchenlage wird weiter vor-
geschlagen, die an der wickelbildenden Maschine
hergestellten Wickel in einer nachfolgenden Vor-
richtung auf eine andere Hilse umzuwickeln.
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Die gewiinschte H3kchenlage von den Fasern
im Faserband kann auch direkt bei der Abnahme
der Fasern an der Karde berlicksichtigt werden
durch entsprechende Ausbildung der Abnehmer-
vorrichtung.

Wie bereits zuvor beschrieben, ist es vorteil-
haft, zur Erzielung einer homogenen Querschnitts-
struktur der Watte eine weitere Doubliereinrichtung
im Anschluss an die zweite Streckwerksstufe nach-
zuschalten. Es wird deshalb vorgeschlagen die
zweite Streckwerksstufe mit mindestens zwei paral-
lel geschalteten Streckwerken zu versehen.

Eine besonders hohe Produktivitdt ist gegeben,
wenn die erste Streckwerksstufe aus sechs und die
zweite aus drei parallel zueinander geschalteten
Streckwerken bestehen. Dabei werden jedem
Streckwerk, bezogen auf die entsprechende Streck-
werksstufe anteilsmissig die gleiche Materialmen-
ge zur Verarbeitung vorgelegt.

Die weiteren Vorschlage, die Streckwerke der
ersten Streckwerksstufe oder der ersten und zwei-
ten Streckwerksstufe, in vertikaler Richtung gese-
hen, Ubereinander anzuordnen, ergibt eine schmale
und kompakte Ausflihrung der Maschine bei hoher
Produktivitat.

Durch die Aufteilung in mehrere nebeneinan-
derliegende Gruppen innerhalb einer Streckwerks-
stufe kann die Bauh&he der Maschine beschrinkt
werden und ermdglicht im Anschluss an die zweite
Streckwerksstufe eine Doublierung der dabei gebil-
deten Faservliese mit gleichzeitigem Querabzug.
Das heisst die aus den Streckwerken der zweiten
Streckwerksstufe abgegebenen Faserviiese werden
Uber entsprechende Umlenkeinrichtungen umge-
lenkt und quer zur FSrderrichtung der Streckwerke
abgezogen und gleichzeitig doubliert. Dadurch ist
es mdoglich, eventuell an den einzelnen Streckwer-
ken auftretende periodische Fehler zu verwischen
bzw. auszugleichen. Solche Fehler k&nnen zum
Beispiel auftreten, wenn einer der Streckwerkszy-
linder unrund l4uft und dadurch einen periodischen
Fehler erzeugt. Wie im nachfolgenden Beispiel
noch beschrieben wird, werden die nebeneinander-
liegenden Gruppen innerhalb einer Streckwerksstu-
fe von einer Seite her gemeinsam angetrieben. Zur
Erzielung einer gleichmissigen Watte in Ldngsrich-
tung und zur Ermdglichung der Verarbeitung einer
grossen Materialmenge ist es vorteilhaft den Ge-
samtverzug zwischen vier und zehn auszubilden.
Dadurch wird eine hohe Querschnittsdoublierung
sowie die Vorlage einer grossen Anzahl von Faser-
bdndern ermdglicht. Daraus resultiert eine hohe
Vergleichmissigung der Watte in Lingsrichtung
wie auch im Querschnitt.

Der Vorschlag, die von der Karde gebildeten
Faserbdnder gruppenweise vier parallel geschalte-
ten Streckwerken mit anschliessender Doublierung
und Wickelbildung zuzufiihren, ergibt eine Prozess-
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verkirzung und die M&glichkeit einer grossen Kan-
nenvorlage bei einem hohen Verzug an den Streck-
werken.

Zur Erzielung eines Ubersichtlichen und siche-
ren Faserbandtransports in Verbindung mit einer
automatisierten Zuflihrung wird vorgeschlagen, je-
dem Streckwerk der ersten Streckwerksstufe eine
separate Fordereinrichtung zur Zuflihrung einer
vorgegebenen Anzahl von Faserbdndern zuzuord-
nen.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind anhand nachfolgender Ausflihrungsbeispiele
ndher beschrieben und aufgezeigt.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
bekannten Anlage zur Wickelbildung
nach dem klassischen Verfahren,
eine schematische Darstellung einer
bekannten Anlage zur Wickelbildung
nach dem Banddoublierverfahren,
eine schematische Darstellung einer
Anlage zur Wickelbildung nach der
Erfindung,
eine weitere schematische Darstel-
lung einer Anlage zur Wickelbildung
der Erfindung mit einer Umfllistation,
eine weitere schematische Darstel-
lung einer Anlage zur Wickelbildung
nach der Erfindung,
eine weitere Darstellung einer Anlage
zur Wickelbildung nach der Erfin-
gung mit einer Kannenkippstation,
eine weitere schematische Darstel-
lung einer Anlage zur Wickelbildung
nach der Erfindung mit einer Band-
ablage an der Karde mit Kopfhak-
chen,
eine weitere schematische Darstel-
lung einer Anlage zur Wickelbildung
nach der Erfindung mit einer Umwik-
kelstation,
eine schematische Seitenansicht der
Streckwerksstufen und anschliessen-
der Wickelbildung gemiss der Erfin-
dung,
eine schematische Seitenansicht ei-
ner weiteren Ausflhrungsform der
Streckwerksstufen mit anschliessen-
der Wickelbildung,
eine weitere schematische Seitenan-
sicht der Streckwerksstufen mit zu-
sdtzlicher Doubliereinrichtung,
eine Seitenansicht nach Fig. 9 mit
Querabzug und Wickelbildung,
eine schematische Draufsicht auf die
wickelbildende Maschine geméiss
Fig. 9 und 10 mit Einlauftisch,
eine schematische Seitenansicht ei-
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ner weiteren Ausflhrungsform mit ei-
ner Streckwerksstufe und anschlies-
sender Wickelbildung.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Anlage nach dem
bereits beschriebenen klassischen Verfahren zur
Wickelbildung.

Das an einer von mehreren Karden 1 gebildete
Faserband 2 wird in eine Kanne 3, die als Zwi-
schenspeicher dient, abgelegt. Die Kannen 3 wer-
den Uber ein Transportsystem oder manuell zu
einem Einlauftisch 4 einer Wattenmaschine 5 trans-
portiert. Die Wattenmaschine 5 besitzt in der Regel
zwei parallele Einlauftische 4, an welchen jeweils
aus zwolf Kannen 3 Faserbdnder abgezogen und
einem Streckwerk zugefiihrt werden. Jedes dieser
Streckwerke, welche nicht ndher dargestellt sind,
verarbeitet zwdlf zugeflihrte Faserbdnder, wobei
zum Beispiel ein Faserband eine Masse von 5 kiex
aufweisen kann. Das heisst ein Streckwerk verar-
beitet eine Gesamtmasse von 60 kiex, das ent-
spricht 60 g/m. Diese Masse wird in dem jeweiligen
Streckwerk mit einem 1,5-fachen Verzug verstreckt,
so dass das aus dem jeweiligen Streckwerk abge-
gebene Faservlies noch eine Masse von 40 ktex
aufweist. Diese beiden Faservliese von jeweils 40
ktex werden aufeinandergelegt bzw. doubliert und
anschliessend in der Aufwikkeleinrichtung 6 zu ei-
nem Wattewickel 7, kurz Wickel genannt, aufgewik-
kelt. Der Wickel 7 besteht nunmehr aus einer Wat-
tebahn mit einem Wattengewicht von 80 g/m.

Die auf diese Art gebildeten Wickel 7 werden
zu einer Kehrstrecke 8 fransportiert, wobei sechs
Wickel flr den Abrollvorgang der Kehrstrecke vor-
gelegt werden.

Die von den einzelnen Wickeln 7 abgerollte
Wattenbahn wird jeweils liber ein nicht gezeigtes
Streckwerk gefiihrt, welches einen 6-fachen Verzug
ausfihrt. Die aus den einzelnen Streckwerken ab-
gegebenen Faservliese werden Uber entsprechen-
de Kehreinrichtungen auf einen Fd&rdertisch abge-
geben, auf welchem sie Ubereinandergelegt bzw.
doubliert werden. Die einzelnen Faservliese besit-
zen beim Austritt aus dem Streckwerk etwa eine
Masse von 13 g/m. Nach dem Doublieren dieser
Vliese entsteht wieder eine Wattebahn von 80 g/m,
welche einer Aufwickeleinrichtung 9 zur Bildung
eines Wikkels 10 befdrdert wird. Der Wickel 10
wird ausgestossen und Uber geeignete Transport-
einrichtungen an eine nachfolgende Kdmmaschine
11 zur Weiterverarbeitung vorgelegt. Der Kimma-
schine 11 liegen dabei gleichzeitig acht solcher
Wickel 10 zur Weiterverarbeitung vor. Wie bereits
eingangs beschrieben, wird aufgrund der Doublie-
rung der Vliese bei der Kehrstrecke 8 eine Quer-
schnittsstruktur in der Wattenbahn erzielt, wobei
die urspriingliche Bandstruktur fast v&llig eliminiert
wurde.
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Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Anlage mit dem bekannten Banddoublierverfah-
ren. Hierbei wird das von den Karden 1 abgegebe-
ne Faserband 2 in Kannen 3 zwischengespeichert,
welche in einem Einlauftisch 12 einer nachfolgen-
den Strecke 13 vorgelegt werden. Der Strecke 13
werden zum Beispiel acht solcher Kannen 3 vorge-
legt, aus deren die Faserbdnder Uber den Einlauf-
tisch 12 zu einem nicht n3her gezeigten Streck-
werk Uberflihrt werden. Die dem Streckwerk zuge-
fihrten Faserbdnder werden verstreckt (z.B. 8-fach)
und das aus dem Streckwerk austretende Vlies zu
einem Faserband zusammengefasst. Dieses Faser-
band wird Uber entsprechende Einrichtungen in
eine Kanne 14 abgelegt.

Diese Kannen werden Uber geeignete Trans-
porteinrichtungen oder manuell an den Einlauftisch
15 der Banddoubliermaschine 16 Uberflihrt. In der
Regel sind zwei Einlauftische 15 an dieser Maschi-
ne angeordnet, wobei zum Beispiel einem Einlauf-
tisch zwdlf Kannen vorgelegt werden. Die pro Ein-
lauftisch 15 aus den Kannen 14 abgezogenen Fas-
erbander gelangen Uber geeignete Flihrungen zu
einem Streckwerk, das die Faserbinder einem
etwa 1,5-fachen Verzug unterzieht. Geht man da-
von aus, dass ein Faserband eine Masse von 5
ktex (5 g/m) besitzt, so erhidlt man am Auslauf der
beiden dem Einlauftisch zugeordneten und nicht
aufgezeigten Streckwerke ein Faservlies von je-
weils 40 g/m. Diese beiden Vliese werden doubliert
und einer Aufwickeleinrichtung 17 zur Bildung ei-
nes Wickels 18 zugefiihrt. Wie bereits beim Verfah-
ren nach Fig. 1 beschrieben, werden die dabei
gebildeten Wickel 18 einer nachfolgenden Kdmma-
schine 11 zur Weiterverarbeitung vorgelegt.

Beide Prozesslinien (Fig. 1 und Fig. 2) sind von
der Anzahl der einzelnen Prozesstufen so ausgebil-
det, so dass die von der Karde abgegebenen Fa-
sern mit Kopfhdkchen an der Kdmmmaschine 11
vorliegen. Diese Kopfhdkchen kdnnen dann durch
den Kdmmprozess aufgeldst werden.

Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Prozesslinie zur Bildung von Wattewickeln
nach dem erfindungsgeméiss vorgeschlagenen Ver-
fahren. Im Gegensatz zu den beiden bekannten
und zuvor beschriebenen Verfahren, wird in diesem
Beispiel auf die richtige H3kchenlage der Fasern
mit Kopfhdkchen beim K3mmprozess verzichtet.
Die dabei eventuell auffretenden technologischen
Nachteile werden in besonderen Fillen in kauf ge-
nommen und durch die Erhhung der Produktivitdt
durch Verkiirzung des Gesamtprozesses teilweise
in bezug auf den Reinerlds wieder ausgeglichen.
Das von den Karden 1 gebildete Faserband 2 wird
ebenfalls in Kannen 3 abgelegt. Diese Kannen 3
werden zu einem Einlauftisch 19 einer Wickelma-
schine 35 Uberfiihrt. Die Faserbédnder, welche aus
den Kannen 3 abgezogen werden, gelangen Uber
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eine geeignete Zuflhreinrichtung 20 zu einer er-
sten Streckwerksstufe S1, welche in den Ausfih-
rungsbeispielen nach Fig. 7 bis Fig. 9 gezeigt ist.

Die Zuflhreinrichtung 20 ist schematisch in
einer Draufsicht in Fig. 13 dargestellt. Die hierbei
gezeigte Zuflhreinrichtung besteht aus zwei F&rd-
erbandern 21,22, welche jeweils zur Aufnahme und
F&rderung von drei Gruppen (I - 111) von Faser-
bédndern vorgesehen sind (Fig. 12). Eine Gruppe
besteht dabei zum Beispiel aus 16 nebeneinander-
liegenden Faserbindern. Daraus resultiert, dass je-
dem Forderband 21,22 jeweils 48 Kannen im Ein-
lauftisch 19 vorgelegt werden missen. Insgesamt
sind somit 96 Kannen dem Einlauftisch 19 zur
Weiterverarbeitung vorgelegt. Diese Anzahl ist be-
dingt durch die entsprechende Ausbildung der er-
sten Streckwerksstufe S1 und einer nachfolgenden
Streckwerksstufe S2.

Wie aus Fig. 12 zu entnehmen, sind die streck-
werksstufen S1 und S2 entsprechend der Zufiih-
rung der Faserbdnder 2 in drei Gruppen | bis Il
parallel nebeneinanderliegend angeordnet. Wie
ebenfalls in Fig. 12 angedeutet, ist die Antriebsfiih-
rung fir alle drei Gruppen | bis Ill durchgehend
ausgefiihrt. Es wire jedoch denkbar, die einzelnen
Gruppen mit Einzelantrieben zu versehen.

Die schematische Seitenansicht des Ausflih-
rungsbeispieles nach Fig. 12 ist in Fig. 11 ersicht-
lich. Die von den F&rderbdndern 21 und 22 zuge-
fihrten Faserbandgruppen (I - lll) werden in der
ersten Streckwerksstufe S1 zwei parallel angeord-
neten Streckwerken 23 und 24 zugefihrt. Aus Fig.
12 ist ersichtlich, dass jeweils drei solcher Streck-
werke 23 und 24 nebeneinander antriebsmissig
verbunden sind.

Zur Erlauterung des Beispieles wird wiederum
angenommen, dass ein Faserband eine Masse von
5 ktex besitzt. Das heisst, jedem Streckwerk 23
oder 24 werden 16 Binder & 5 kitex (5 g/m) vorge-
legt. Das entspricht einer Gesamtmasse von jeweils
80 g/m. Diese Masse wird an jedem Streckwerk
23,24 2-fach verzogen, so dass das aus den jewei-
ligen Streckwerken 23 und 24 abgegebene Vlies
eine Masse von 40 g/m aufweist. Diese Faservliese
25 und 26 (kurz Vliese genannt) werden zusam-
mengefasst bzw. doubliert und einer zweiten
Streckwerksstufe S2 zugefiihrt.

Die zweite Streckwerksstufe besteht hierbei
aus drei nebeneinanderliegenden Streckwerken 27,
welche das zugefiihrte und doublierte Vlies 3-fach
verstrecken, so dass an dem jeweiligen Streckwerk
27 ein Faservlies 28 mit einer Masse von ca. 27
g/m abgegeben wird. Diese Vliese 28 werden, wie
aus Fig. 12 zu entnehmen, Uber nicht ndher aufge-
zeigte Kehreinrichtungen seitlich abgeflihrt und auf-
einandergelegt bzw. doubliert. Die so entstehende
Wattebahn 29 weist wiederum eine Masse von 80
g/m auf, welche flir den nachfolgenden Kadmmpro-
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zess bendtigt wird.

Die Wattebahn 29 wird, wie bereits bekannt,
Uber mehrere Kalanderwalzen 30 geflihrt und ge-
langt in den Bereich der Wickelwalzen 31, Uber
welchen unter zu Hilfenahme einer Hilse 32 ein
Wickel 33 gebildet wird. Dieser Wickel 33 wird
Uber eine schematisch gezeigt Ausstosseinrichtung
34 aus dem Wickelbereich ausgestossen und Uber
ein nicht n3her gezeigtes Transportsystem an eine
nachfolgende Kdmmaschine 11 zur Weiterverarbei-
tung transportiert.

Die gesamte Banddoublierung, welche ein
Mass fir die Gleichmissigkeit der Watte pro Lan-
geneinheit ergibt, setzt sich im Beispiel des be-
kannten Verfahrens nach Fig. 1 aus einer 24-fachen
Doublierung an der Wattenmaschine 5 und einer 6-
fachen Doublierung an der Kehrstrecke 8 zusam-
men. Das ergibt eine Gesamtdoublierung von 144,
Die Querschnittsdoublierung, welche ein Mass fir
die Gleichmissigkeit des Wattenquerschnitts dar-
stellt und durch die Vliesdoublierung erreicht wird,
wird im Beispiel nach Fig. 1 sechsfach durchge-
fuhrt.

Bei der Ausflihrung nach Fig. 2 setzt sich die
Banddoublierung aus einer 8-fachen Doublierung
an der Strecke 13 und einer 24-fachen Doublierung
an der Banddoubliermaschine 16 zusammen. Das
ergibt eine Gesamtdoublierung von 192. Die Quer-
schnittsdoublierung erfolgt hierbei an der Banddou-
bliermaschine, jedoch nur zweifach.

Die Gesamtdoublierung entsprechend dem
Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 entspricht der An-
zahl der vorgelegten Kannen, das heisst in diesem
Fall 96.

Gemdss dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3
mit einer Streckwerkskombination nach Fig. 11 und
12 wird zwischen der ersten Streckwerksstufe und
der zweiten eine zweifache Querschnittsdoublie-
rung erzeugt. Im Anschluss an die zweite Streck-
werksstufe erhilt man eine dreifache Querdoublie-
rung, das heisst die gesamt Querschnittsdoublie-
rung ist sechsfach.

Diese Querschnittsdoublierung geméss dem
Beispiel nach Fig. 3 entspricht der Querschnitts-
doublierung entsprechend dem bekannten Verfah-
ren nach Fig. 1. Das heisst, man erhilt mit dieser
Anordnung eine ebenso homogene Querschnitts-
verteilung, durch welche die bereits beschriebene
Klemmwirkung in der Kdmmaschinenzange vorteil-
haft beeinflusst wird. Die gesamte Banddoublierung
in diesem Ausflhrungsbeispiel ist niedriger als bei
den bekannten Verfahren nach Fig. 1 und 2. Ande-
rerseits ist die zur gleichen Zeit verarbeitete Mate-
rialmenge sehr hoch und gewihrleistet eine hohe
Produktivitdt.

Da die Qualitdt der von den Karden gelieferten
Faserbdnder in bezug auf die Gleichmissigkeit
merklich verbessert wurde, ist es nicht unbedingt
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erforderlich, eine hohe Banddoublierung vorzuneh-
men, um eine bestimmte Gleichmassigkeit der
Watte in Langsrichtung zu erzielen. Das heisst,
dass aufgrund der Verbesserung der Qualitdt des
Kardenbandes etwa die gleiche Qualitdt heute mit
einer geringeren Doublierung erzielt werden kann,
als dies friiher mit einer hohen Doublierung erreicht
wurde.

Durch die erfindungsgemiss vorgeschlagene
Ausbildung der wickelbildenden Maschine 35 wird
nicht nur die Verarbeitung einer grossen Material-
menge ermdglicht, sondern auch eine Prozessver-
kiirzung gew&hrleistet. Das heisst, beim Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 3 besteht die Prozesslinie
einschliesslich der Kdmmaschine und der Karde
aus insgesamt drei Verarbeitungsstufen, wihrend
in den bekannten Anlagen nach Fig. 1 und Fig. 2
vier Arbeitsstufen notwendig sind.

Um die richtige H3kchenlage im Verfahren zu
berlicksichtigen, werden in Fig. 4 bis Fig. 8 ver-
schiedene Ausflihrungen vorgeschlagen. Im Bei-
spiel der Fig. 4 ist zwischen der Karde 1 und der
wickelbildenden Maschine 35 eine Umfillistation 36
geschaltet, wobei die in den Kannen 3 abgelegten
Faserbdnder in Kannen 37 umgefiillt werden. Das
Umfiillen kann durch eine nicht n3her gezeigte
Umflllvorrichtung erfolgen, wobei das Faserband 2
aus der Kanne 3 abgezogen und in die Kanne 37
abgelegt wird. Es kOnnte jedoch auch durch einfa-
ches Kippen der Kanne 3 um 180° erfolgen, wobei
der Kannenstock in die darunter positionierte Kan-
ne 37 fallt. Durch diesen Umfillvorgang werden die
Hikchen der Fasern in bezug auf die Zuflhrrich-
tung des Faserbandes beim Einlauftisch 19 umge-
dreht. Das heisst, Uber den Einlauftisch 19 werden
Faserbdnder mit Schlepphidkchen abgezogen, so
dass beim Aufrollen der Wickel 33 an der Kimma-
schine 11 Kopfhikchen vorliegen.

Die Lage der Hikchen ist in den Figuren 4 bis
8 schematisch angedeutet.

Eine andere M®dglichkeit wird entsprechend
Fig. 5 aufgezeigt, wobei die Kanne 3 vom Boden
her gefillt wird und der Abzug am Einlauftisch 19
vom Kopf der Kanne 3 erfolgt. Das heisst, die
F&rderrichtung des Faserbandes 2, in welcher es
bei der Karde abgelegt wurde, bleibt beim Einlauf-
tisch 19 erhalten. Ein Beispiel ist z.B. aus der DE-
0OS 16 85 629 zu entnehmen.

Im Beispiel der Fig. 6 ist zwischen der Karde 1
und der wickelbildenden Maschine 35 eine Kippsta-
tion 38 vorgesehen, in welcher die Kannen 3 so
gekippt werden, dass deren Boden anschliessend
nach oben zeigt. Die so gekippte Kanne wird dem
Einlauftisch 19 zum Abziehen der Faserb&nder von
der Bodenseite her vorgelegt. Um dies zu erm&gli-
chen muss die Kanne entsprechend ausgefiihrt
werden und eventuell bestimmte Positionierungen
flir den Faserbandanfang vorgesehen werden.
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Eine andere Alternative zum Einhalten der rich-
tigen H3kchenlage zeigt Fig. 7, wobei das Fa-
servlies vom Tambour 59 der Karde 1 von einer
Abnehmerwalze 60 so abgenommen wird, dass die
Fasern mit Kopfhdkchen, wie schematisch darge-
stellt, in die Kanne 3 abgelegt werden. Dadurch
werden der Kidmmaschine wieder Kopfhidkchen
zum Auskd3mmen vorgelegt.

Fig. 8 zeigt eine weitere Md&glichkeit der Kor-
rektur der Hikchenlage, wobei im Anschluss an die
wickelbildende Maschine 35 eine Umwickelvorrich-
tung 61 vorgesehen ist. Dabei wird der auf Auflage-
walzen 63 aufgelegte Wickel 33 abgerollt und auf
eine Hilse 66, welche auf Auflagewalzen 64 auf-
liegt, aufgewickelt. Der so gebildete Wickel 65 ge-
langt mit der richtigen H3kchenlage an die Kim-
maschine 11 und wird dort weiterverarbeitet.

Fig. 9 zeigt eine weitere Ausflihrungsform der
erfindungsgemissen Einrichtung, wobei die erste
Streckwerksstufe mit vier parallel arbeitenden
Streckwerken 39 versehen ist. Jedes der Streck-
werke 39 wird zum Beispiel mit 16 Faserbdndern 2
5 ktex beschickt und weist einen Verzug von etwa
2,6-fach auf. In diesem Fall ist eine Zuflihreinrich-
tung 20 mit vier Fdrderbdndern oder sonstigen
F&rdermitteln notwendig, um die Faserbdnder vom
Einlauftisch zum jeweiligen Streckwerk 39 zu Uber-
fUhren. In dem vorliegenden Beispiel werden dem
Einlauftisch 64 Kannen vorgelegt.

Die aus den Streckwerken 39 austretenden und
abgegebenen Vliese 42 werden Ubereinandergelegt
bzw. doubliert und einem nachfolgenden Streck-
werk 40 der zweiten Streckwerksstufe zugefiihrt.
Die durch die Doublierung gebildete Wattebahn
wird im Streckwerk 40 mit einem 1,5-fachen Ver-
zug verzogen, so dass anschliessend wieder eine
Wattenbahn von 80 g/m vorliegt. Diese Wattenbahn
gelangt Uber Kalanderwalzen 30 zu den Wickelwal-
zen 31, Uber welchen, wie bereits beschrieben, ein
Wickel 33 gebildet wird.

Fig. 10 zeigt eine weitere Ausflhrungsform,
wobei in der ersten Streckwerksstufe S1 sechs
Streckwerke 41 parallel angeordnet sind. Jedem
Streckwerk 41 wird Uber eine nicht ndher gezeigte
ZufUhreinrichtung 20 sechzehn Faserbidnder 3 5
ktex zugefihrt. Die Streckwerke 41 fiihren einen 2-
fachen Verzug auf die zugefiihrte Faserbandmasse
aus, wodurch jeweils ein Faservlies 42 von 40 g/m
abgegeben wird. Diese Faservliese 42 werden
paarweise doubliert und jeweils einem Streckwerk
43 der zweiten Streckwerksstufe S2 zugefiihrt. Die
Streckwerke 43 verziehen das zugefihrte Material
3-fach, so dass bei deren Ausgang ein Vlies 44 mit
einem Masse von jeweils 27 g/m vorliegt. Diese
drei Faservliese 44 werden doubliert und gelangen
Uber die Kalanderwalzen 30 zu den Wickelwalzen
32, Uber welchen, wie bereits beschrieben, ein
Wickel 33 mit einer Hilse 32 gebildet wird.
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Die Gesamtdoublierung in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel deckt sich mit der Kannenvorlage
und ist 96-fach. Die Querdoublierung in diesem Fall
ist sechsfach, wihrend die Querdoublierung im zu-
vor beschriebenen Ausflihrungsbeispiel nach Fig.
9, vier betriagt.

Durch die vorgeschlagene Aufteilung in zwei
Streckwerksstufen mit mindestens einer Quer-
schnittsdoublierung zwischen diesen Streckwerks-
stufen wird die Erzielung einer homogenen Watte
im Querschnitt erreicht und eine Prozessverkr-
zung und somit eine Erhdhung der Produktivitat
ermdglicht, ohne Herabsetzung der Qualitdt der
dem Kdmmprozess vorgelegten Wattebahn.

Fig. 14 zeigt eine weitere Variante einer Aus-
flihrung mit nur einer Streckwerksstufe S3. Die an
der Karde 1 gebildeten Faserbdnder 2 werden di-
rekt Uber geeignete Transporteinrichtungen oder
unter Zwischenschaltung verschiedener Einrichtun-
gen entsprechend den Fig. 4 bis 7 zur Erreichung
der richtigen H#kchenlage einem Einlauftisch 19
vorgelegt, welcher die Faserbdnder 2 in Gruppen
45 dem jeweiligen Streckwerk 46 zufiihrt. Im ge-
zeigten Beispiel sind vier solcher Streckwerke 46
parallel angeordnet. Die von den Streckwerken 46
abgegebenen und verstreckten Faserviiese 47 wer-
den paarweise bei den Walzenpaaren 48 zusam-
mengefasst bzw. doubliert. Nach dem Durchtritt
durch die Walzenpaare 48 werden die dabei gebil-
deten Vliese 49 Kalanderwalzen 30 zugeflihrt und
dabei zu einem Vlies zusammengefasst. Das Vlies
wird kalandriert und der Aufwickeleinrichtung 17
zugefihrt.

Oberhalb der Wickelwalzen 31 wird unter Ein-
satz einer Hilse 32 ein Wickel 33 gebildet, der
anschliessend nach Fertigstellung Uber eine Aus-
stosseinrichtung 34 ausgestossen und Uber eine
nicht gezeigte Transporteinrichtung einzeln oder in
Gruppen zu der nachfolgenden Kdmmaschine 11
Uberflihrt wird.

Auch diese Ausflihrung ermdglicht eine Pro-
zessverklirzung, da die Kardenbidnder ohne Zwi-
schenschaltung einer zusitzlichen Strecke direkt
der wickelbildenden Maschine 35 vorgelegt wird.
Die Anordnung von vier parallel arbeitenden
Streckwerken 46 ermdglicht die gleichzeitige Ver-
arbeitung einer hohen Anzahl von Faserbdndern.

Im gezeigten Beispiel Fig. 14 bestehen die
Faserbandgruppen 45 aus Gruppen von z.B. 16
Faserbdndern zu 5 ktex = 80 g/m pro Streckwerk
46. Das ergibt insgesamt eine 4 x 16 = 64-fache
Gesamtdoublierung und eine 4-fache Querschnitis-
doublierung. Die von den Streckwerken 46 abgege-
benen Vliese besitzen nach einem 4-fachen Verzug
eine Masse von 20 g/m (ktex).

Die Masse dieser nach den Streckwerken 46
gebildeten Vliese 47 ist wie auch bei den Vliesen in
den anderengezeigten Beispielen mit zwei Streck-
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werkstufen relativ hoch im Vergleich zu den Vlie-
sen von nur 13 g/m bei der bekannten Kehrstrecke
im klassischen Verfahren. Das heisst, die Vliese mit
einer grésseren Masse lassen sich leichter fihren
und umlenken, da eine Bruchgefahr ausgeschlos-
sen ist. Man erhdlt deshalb auch einen sicheren
Vliestransport innerhalb der wickelbildenden Ma-
schine 35.

Der Begriff "Doubliereinrichtung” ist nicht ein-

schridnkend auf eine entsprechende Vorrichtung
auszulegen, sondern umfasst auch Mittel, welche
lediglich ein Zusammenflihren von mindestens
zwei Vliesen ermd&glichen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Wickels
(33,65), der als Vorlage zum Auskdmmen an
einer Kdmmaschine (11) dient, wobei in einem
Vorprozess gebildete Faserbdnder (2) einer
wickelbildenden Maschine (35) zugefiihrt wer-
den, gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte:
- gruppenweises Verstrecken der zuge-
fihrten Faserbander (2)
- gruppenweises Doublieren der dabei ge-
bildeten Faservliese (25,26,42)
- gruppenweises Verstrecken der doublier-
ten Faservliese
- Doublierung der verstreckten Faservliese
(28,44)
- Aufwickeln der doublierten Faservliese zu
einem Wickel (33).

Verfahren zur Herstellung eines Wickels
(33,65), der als Vorlage zum Auskdmmen an
einer Kdmmaschine (11) dient, wobei in einem
Vorprozess gebildete Faserbdnder (2) einer
wickelbildenden Maschine (35) zugefiihrt wer-
den, gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte:
- gruppenweises Verstrecken der zuge-
fihrten Faserbander (2)
- Doublierung der dabei gebildeten Fa-
servliese (42)
- Verstrecken der doublierten Faservliese
- Aufwickeln des dabei gebildeten Fa-
servlieses zu einem Wickel (33).

Verfahren zur Herstellung eines Wickels
(33,65), der als Vorlage zum Auskdmmen an
einer Kdmmaschine (11) dient, wobei einer
wickelbildenden Maschine (35) in einem Vor-
prozess gebildete Faserbinder (2) zugefihrt
werden, gekennzeichnet durch folgende Ver-
fahrensschrittte:

- Zufuhrung kardierter Faserbdnder (2) zu

einer wickelbildenden Maschine (35)
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10.

16

- gruppenweises Verstrecken der zuge-
fihrten Faserbander (2)

- Doublierung der verstreckten Faservliese
(47)

- Aufwickeln der doublierten Faservliese zu
einem Wickel (33).

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens vier Gruppen (45)
von Faserbidndern (2) parallel arbeitenden
Streckwerken (46) zugeflihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserbin-
der (2) im Vorprozess an Karden gebildet und
in Zwischenspeichern (3) abgelegt werden, aus
welchen sie zur Zuflihrung abgezogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserbin-
der (2) im Vorprozess an Karden (1) gebildet,
in jeweils einem ersten Zwischenspeicher (3)
abgelegt und anschliessend in einen zweiten
Zwischenspeicher (37) umgeflillt werden, aus
welchen sie zur Zuflihrung abgezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fdrderrichtung der Faser-
bédnder (2), in welcher sie bei der Ablage an
der Karde (1) in den jeweiligen Zwischenspei-
cher (3) abgelegt wurden, bei der Zuflihrung
zur wickelbildenden Maschine (35) beibehalten
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der nach der
letzten Dobulierung gebildete Wickel (33) um-
gewickelt wird, bevor er der Kdimmaschine (11)
vorgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die im Vorpro-
zess bei der Karde (1) abgezogenen Fasern so
abgenommen werden, dass sie bei der an-
schliessenden Bandbildung mit Kopfhidkchen
(K) vorliegen.

Vorrichtung zur Herstellung eines Wickels
(33,65), der als Vorlage fiir eine Kdmmaschine
(11) dient nach einem der Verfahren 1 oder 2,
mit einer Prozesstufe zur Bildung von Faser-
bandern (2), welche einer wickelbildenden Ma-
schine (35) Uber ein Einlaufgestell (19) zuge-
flhrt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die wickelbil-
dende Maschine (35) mindestens zwei in Rei-
he geschalteten Streckwerksstufen (S1, S2)
aufweist, wobei die erste Stufe (S1) mit minde-
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stens vier parallel geschalteten Streckwerken
(39,41) versehen ist, durch welche die zuge-
flihrten Faserbdnder (2) anteilsmissig geflihrt
und die dabei gebildeten Faservliese (42) min-
destens paarweise Uber eine Doubliereinrich-
tung doubliert und einem nachfolgenden
Streckwerk (40,43) der zweiten Streckwerksstu-
fe (S2) zugefiihrt werden, welcher eine Aufwik-
keleinrichtung (17) zur Wickelbildung nachge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Streckwerksstufe (S2) mit mindestens zwei pa-
rallel geschalteten Streckwerken (43) versehen
ist, durch welche die nach der ersten Streck-
werksstufe (S1) gebildeten Faservliese (42) an-
teilsmissig gefiihrt werden und eine Doublier-
einrichtung der zweiten Streckwerksstufe nach-
geschaltet ist zur Doublierung der dabei gebil-
deten Faservliese (44) und zur Uberfiihrung an
eine nachfolgende Aufwickeleinrichtung (17).

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Streckwerksstufe (S1) aus sechs (42) und die
zweite (S2) aus drei (43) parallel zueinander
geschalteten Streckwerken bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Streckwerke
(39,41) der ersten Streckwerksstufe (S1) - in
vertikaler Richtung gesehen - Uibereinander an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass jeweils die
Streckwerke (41,43) der ersten und der zwei-
ten Streckwerksstufe (81,82) - in vertikaler
Richtung gesehen - Ubereinander angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Streckwerke
(23,24) der ersten Steckwerksstufe (S1) ober-
halb der zweiten Streckwerksstufe (S2) ange-
ordnet sind und die F&rderrichtung des durch
die Steckwerksstufen (S1,S2) hindurchgefiihr-
ten Materials im wesentlichen vertikal ausge-
richtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10, 11,
12, 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste und zweite Streckwerksstufe (S1,52)
in mehrere in horizontaler Richtung nebenein-
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22,
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anderliegende Gruppen (LILII) aufgeteilt sind,
wobei jede Gruppe - in vertikaler Ebene gese-
hen - in der ersten Streckwerksstufe (S1) paar-
weise zueinander ausgerichtete Streckwerke
(23,24) aufweist, welche die dabei gebildeten
Faservliese (25,26) an eine Doublierungsein-
richtung und ein nachfolgendes Streckwerk
(27) der zweiten Streckwerksstufe (S2) abge-
ben.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass im Anschluss
an die zweiten Streckwerksstufen (82) der je-
weiligen Gruppen (I-lll) eine Doubliereinrich-
tung angeordnet ist, welche die bei den einzel-
nen Gruppen gebildeten Faservliese (28) zu
einem Faservlies (29) zusammenfasst und an
die nachfolgende Aufwickeleinrichtung (17) ab-
gibt.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die von den ein-
zelnen Gruppen (I-lll) abgegebenen Faservlie-
se (28) quer zur Forderrichtung der Streckwer-
ke (27) abgezogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1,2 oder
10,

dadurch gekennzeichnet, dass der Gesamtver-
zug der beiden Streckwerksstufen (S1,S2) zwi-
schen 4 und 10 liegt.

Vorrichtung zur Herstellung eines Wickels
(33,65), der als Vorlage fiir eine Kdmmaschine
(11) dient nach dem Verfahren nach Anspruch
3, mit einer Prozessstufe zur Bildung von Fas-
erbidndern (2), welche einer wickelbildenden
Maschine (35) Uber ein Einlaufgestell (19) zu-
gefihrt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die wickelbil-
dende Maschine (35) mit mindestens vier pa-
rallel geschalteten Streckwerken (46) versehen
ist, durch welche die zugefiihrten Faserbdnder
(2) anteilsmissig gefiihrt und die dabei gebil-
deten Faservliese (47) Uber eine Doublierein-
richtung (48) doubliert werden, welcher eine
Aufwickeleinrichtung (17) nachgeordnet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
wickelbildenden Maschine (35) Uber den Ein-
lauftisch (19) mindestens 56 Faserbinder (2)
gleichzeitig zugeflihrt werden.

Vorrichtung zu Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zuflihrung
der Faserbdnder (2) lber mehrere FOrderein-
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richtungen (21,22) erfolgt, wobei jede F&rder-
einrichtung eine anteilsmissig gleiche Teil-
menge von Faserbdndern (2) jeweils einem
Streckwerk (23,24,39,41,46) der ersten Streck-
werksstufe (51) zuflihrt.
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