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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf die Faserband-
trennung in einer Spinnereivorbereitungsmaschine,
insbesondere einer Strecke. Diese stellt im Faden-
herstellungsprozess eine vorgelagerte Verarbei-
tungsstufe dar, bei der aus einem beliebigen, wir-
ren Faserverbund ein definiertes, die Faser paralle-
lisierendes Faserband entsteht, welches in zu be-
grenzenden definierten Laengen fuer den Prozes-
stransport getrennt wird.

Stand der Technik

Bekannte technische Loesungen verwenden
zum Zweck der Bandirennung spezielle maschi-
nentechnische Baugruppen. Diese sind nach dem
Ablieferorgan der jeweiligen Maschine angeordnet.
Es sind Loesungen bekannt, wo ein mechanisch
schwenkbar gelagerter Hebel gegen das Band
schlaegt oder wo solche Hebel als Nadelkamm
ausgebildet sind und durch das Band senkrecht
hindurch schwenken.

Andere Loesungen beinhalten angetriebene Wal-
zen, die sich von zwei Seiten gegen das Band
bewegen und dieses durch Friktion trennen.

Alle diese Loesungen beinhalten einen hohen Auf-
wand an Konstruktionselementen.

Dies bedeutet Stoeranfaelligkeit und hohen War-
tungsaufwand.

Entscheidender Nachteil all dieser Loesungen ist,
dass der Bandirennvorgang ausserhalb des Able-
georganes der Maschine erfolgt, wobei das abge-
trennte Faserband nicht geordnet in der Spinnkan-
ne abgelegt wird.

Dies ist mit Bandverlust und hoher Verschmut-
zungsgefahr fuer andere Maschinenelemente ver-
bunden.

Des weiteren kann ein vom Ablagepaket einer
Spinnkanne herunterhaengendes Bandende das
unkontrollierte Herabfallen weiterer abgelegter
Bandlaengen ausloesen.

Weiterhin sind Loesungen bekannt, bei denen
Bandrueckhalte- und Trennelemente in einem
Bandkanal untergebracht sind.

Fuer diese Loesung gilt ebenso der hohe konstruk-
tive Aufwand, die Stoeranfaelligkeit und der War-
tungsaufwand. Wie aus dem GM-G 9014575.5 be-
kannt, muessen Sensoren vorhanden sein, die
pruefen, ob der Trennvorgang und Bandlauf ord-
nungsgemaess funktionieren.

Die aus der DE 2912777 bekannte Art der Faser-
bandtrennung ist wiederum an das Vorhandensein
zusaetzlicher Technik in Form einer Kannenver-
dichtervorrichtung gebunden, wobei auch bei die-
ser Loesung das Bandende nach dem Trennvor-
gang entweder aus dem Ablegeorgan der Maschi-
ne heraushaengt oder von der gefuellten Kanne
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herunterhaengt.

Bei schweren Baendern im Kammgarnbereich ko-
ennen dadurch Bandlagen selbstaendig von der
gefuellten Kanne ablaufen.

Drstellung der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, den Wartungsauf-
wand und die Stoeranfaelligkeit der Bandtrennorga-
ne zu minimieren und die Bandirennung material-
schonend, ohne Herausloesen von Faseranteilen
aus dem Band sowie ohne Bandverlust durchzufu-
ehren.

Die Aufgabe besteht darin, die Bandirennung
ohne hohen Aufwand an Maschinentechnik zu reali-
sieren und variabel auf die Anforderungen ver-
schiedener Faserbandtypen reacieren zu koennen.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaess durch die
im Patentanspruch 1 u. 7 angegebenen Merkmale
geloest.

Die Ansprueche 2 - 6 und 8 - 10 gestalten die
Erfindung weiterhin aus.

Gemaess der Erfindung erfolgt die Faserbandtren-
nung unter Ausnutzung bereits vorhandener Ma-
schinentechnik im geschlossenen Querschnitt des
Faserbandfuehrungskanals durch eine Lieferge-
schwindigkeitsdifferenz ~ zwischen  vorhandenen
Ausgangswalzenpaaren der Verzugszone und ei-
nem Kalanderwalzenpaar des Ablieferdrehwerkes,
wobei der Klemmlinienabstand dieser Walzenpaare
groesser ist, als die laengsten Einzelfasern des
Faserbandes. Dabei besteht die Moeglichkeit, die
Liefergeschwindigkeitsdifferenz zwischen den Wal-
zenpaaren und deren Belastungsdruecke zu variie-
ren.

Bei Stillstand der Ausgangswalzenpaare und
gleichzeitiger Fortsetzung der Drehbewegung der
Kalanderwalzen kommt es zur Trennung des Faser-
bandes im Faserbandfuehrungskanal. Durch das
Fehlen zusaetzlicher Trennorgane im Faserbandfu-
ehrungskanal erfolgt die Trennung durch Ueberwin-
dung der inneren Haftkraft des Faserbandes, wobei
keine Einzelfaser beschaedigt wird. Das abgetrenn-
te Faserbandende wird durch das Ablieferdrehwerk
zykloidisch in der Spinnkanne abgelegt, ohne dass
das Faserbandende ueber den Spinnkannenrand
haengt. Das im Faserbandfuehrungskanal verblie-
bene Faserbandende wird mit Hilfe der an diesem
vorhandenen Blasduesen zur Fortsetzung des Ar-
beitsprozesses zu den Kalanderwalzen transpor-
fiert.

Fuehren dem gegenueber die Ausgangswalzen
eine geringere Liefergeschwindigkeit aus als die
Kalanderwalzen des des Ablieferdrehwerkes, wird
im Faserbandfuehrungskanal eine Duennstelle des
Faserbandes erzeugt. Diese Duennstellenbildung
wird durch einen Bogen im Faserbandfuehrungska-
nal unterstuetzt.
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Passiert diese Duennstelle das Kalanderwalzen-
paar, werden die Ausgangswalzenpaare und die
Kalanderwalzen gleichzeitig gestoppt. Dabei wird
die Trennung des Faserbandes innerhalb des Able-
georganes des Ablieferdrehwerkes mittels einer
Relativbewegung der Spinnkanne durch Ueberwin-
dung der inneren Haftkraft des Faserbandes er-
reicht, wobei das Faserbandende im Ablegeorgan
verbleibt. Das abgetrennte Faserbandende wird zy-
kloidisch in der Spinnkanne abgelegt. Gesteuert
wird dieser Trennvorgang ueber einen Mikrorech-
ner.

Weitere Besonderheiten und Vorzuege der Erfin-
dung sind in einem Ausfuehrungsbeispiel verwirk-
licht, das anhand der Figur erlaeutert wird.

Wege zur Ausfuehrung der Erfindung

An einer Strecke befinden sich nach der Ver-

zugszone mit Nadelfeld 4 des Verarbeitungsorga-
nes 2 die Ausgangswalzen 5 und ein nachgeordne-
tes Walzenpaar 6, welches der Bandverdichtung
dient. Diesem nachgeordnet ist ein rohrfoermiger
gebogener, geschlossener Faserbandkanal 8, der
bis zu einem orisfestem Kalanderwalzenpaar 10
ueber dem Bandablegeorgan des Ablieferdrehwer-
kes 3 fuehrt.
Am Beginn des Bandkanales 8 befindet sich eine
Blasduese 7. Am ausgangsseitigem Ende des
Bandkanales ist ortsfest ueber dem Kalanderwal-
zenpaar 10 eine zweite Blasduese 9 angeordnet,
die gleichzeitig die Funktion eines Faserbandver-
dichterorgans hat.

Die Ausgangswalzen 5 und das Walzenpaar 6
sind mit einer Kupplung aus dem Gesamtantrieb
heraustrennbar.

Beim Ausloesen des Trennvorganges durch den
Mikrorechner wird zunaechst die Gesamtmaschine
gestoppt. Danach fritt die Kupplung in Funktion, so
dass der Antrieb nur noch auf die Kalanderwalzen
10 und das Ablieferdrehwerk 3 wirken kann. Da-
nach tritt der Antrieb in Funktion.

Die Klemmlinien der stillstehenden Ausgangswal-
zen 6 halten das Faserband 1 fest.

Die weiterlaufenden Kalanderwalzen 10 ueben nun
auf das Faserband 1 in Laengsrichtung eine Zug-
kraft aus. Dieser Vorgang ist ueber den Mikrorech-
ner in der Zeitdauer variierbar und auf verschiede-
ne Faserbandtypen einstellbar.

Der Vorgang dauert so lange, bis die innere Haft-
kraft des Faserbandes 1 ueberwunden ist und es
getrennt wird. Durch die Reibkraft im Bogen des
Bandfuehrungskanales 8 wird dieser Vorgang un-
terstuetzt. Das Ablegeorgan des Ablieferdrehwer-
kes 3 ftransportiert das abgetrennte Faserband 1
bis zuletzt zykloidisch in die Spinnkanne. Danach
wird die Kupplung wieder vom Mikrorechner ange-
steuert und der Antrieb fuer die Ausgangswalzen 5
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und 6 zugeschaltet.

Die Blasduese 7 transportiert durch ihren Druckluft-
strom das im Bandfuehrungskanal 8 verbliebene
maschinenseitige Faserbandende beim Wiederan-
lauf der Maschine bis zu den ortsfesten Kalander-
walzen 10. Die darueber angeordnete Blasduese 9
unterstuetzt das Einfuehren des Faserbandes 1 in
die Klemmlinie der Kalanderwalzen 10 und verdich-
tet es gleichzeitig.

Danach werden die Blasduesen 7 und 9 abgeschal-
tet und die Maschine laeuft bis zum naechsten
Trennvorgang.

In einem zweiten Anwendungsfall wird der An-
trieb der Ausgangswalzen 5 und 6 nicht fotal ge-
stoppt, sondern laeuft nur langsamer als der der
Kalanderwalzen 10 weiter. Dabei laeuft der ein-
gangs beschriebene Anwendungsfall mit dem Un-
terschied ab, dass eine Duennstelle im Faserband
1 erzeugt wird, die erst am Ablegeorgan des Ablie-
ferdrehwerkes 3 vollstaendig abreisst. Bei dieser
Methode ist das maschinenseitige Faserbandende
fuer den Wiederanlauf der Maschine bereits in der
Klemmlinie des orisfesten Kalanderwalzenpaares
10 vorhanden. Die Duesen 7 und 9 haben beim
Wiederanlauf der Maschine nur unterstuetzende
Transportfunktion.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Faserbandirennung und nachfol-
gend geordneten Bandendenablage an einer
Spinnereivorbereitungsmaschine insbesondere
einer Strecke dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserbandtrennung ohne zusaetzliche Fa-
serbandtrennorgane durch eine Lieferge-
schwindigkeitsdifferenz  zwischen Ausgangs-
walzenpaaren (5.6) einer Verzugszone (2) und
einem Kalanderwalzenpaar (10) in einem ge-
schlossenem Querschnitt eines Faserbandfu-
ehrungskanals (8) erfolgt und dass das abge-
frennte Faserbandende zykloidisch abgelegt
wird.

2. Verfahren nach 1 dadurch gekennzeichnet,
dass die Zeitdauer der Relativbewegung der
Kalanderwalzen (10) zu den Ausgangswalzen
(5, 6) frei waehlbar ist.

3. Verfahren nach 1 und 2 dadurch gekennzeich-
net, dass die Kalanderwalzen (10) des Abliefer-
drehwerkes (3) eine Drehbewegung ausfuehren
waehrend die Ausgangswalzen (5, 6) der Ver-
zugszone des Verarbeitungsorganes (2) still
stehen.

4. Verfahren nach 1 und 2 dadurch gekennzeich-
net, dass die Faserbandirennung erfolgt, indem
die Kalanderwalzen (10) des Ablieferdrehwer-
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kes (3) eine schnellere Drehbewegung ausfu-
ehren als die Ausgangswalzen (5, 6) der Ver-
zugszone des Verarbeitungsorganes (2).

Verfahren nach 1, 2 u. 4 dadurch gekennzeich-
net, dass durch die Geschwindigksitsdifferenz
der Walzenpaare (5, 6 u. 10) eine Duennstelle
im Faserband (1) erzeugt wird, dass nachdem
die Duennstelle das Kalanderwalzenpaar (10)
passiert hat die Ausgangswalzen (5, 6) und die
Kalanderwalzen (10) gestoppt werden, wobei
das Faserband (1) durch eine weitergefuehrte
Drehbewegung der Spinnkanne bei Ueberwin-
dung der inneren Bandhaftkraft getrennt wird
und dass das abgetrennte Bandende zykloi-
disch in der Kanne abgelegt wird.

Verfahren nach einem der Ansprueche 1 - 5
dadurch gekennzeichnet, dass der Trennvor-
gang ueber einen Mikrorechner gesteuert wird.

Anordnung von Bearbeitungselementen zur Fa-
serbandtrennung an Spinnereivorbereitungs-
maschinen insbesondere zur Durchfuehrung
des Verfahrens nach Anspruch 1 dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen Ausgangswalzen-
paaren (5, 6) und Kalanderwalzenpaar (10) ein
geschlossener Faserbandfuehrungskanal (8)
mit ausgangsseitigem Faserbandverdichteror-
gan (9) angeordnet ist und die Trennung durch
eine Liefergeschwindigkeitsdifferenz zwischen
den Ausgangswalzenpaaren (5, 6) und dem
Kalanderwalzenpaar (10) erfolgt.

Anordnung nach 7 dadurch gekennzeichnet,
dass das Faserbandverdichtungsorgan (9) eine
Blasduese ist, deren Blaswirkung variierbar ist.

Anordnung nach 7 dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzenpaare (5, 6 u. 10) soweit aus-
einander liegen, dass der Klemmlinienabstand
zwischen ihnen groesser ist als die laengsten
Einzelfasern des Faserbandes.

Anordnung nach 7 dadurch gekennzeichnet,
dass die Walzenpaare (5, 6 u. 10) mit einer
variablen Kraft belastbar sind.

Claims

System of separating fibre bands and con-
sequent controlled deposit of fibre band ends
on a preparatory box of a spinning frame,
particularly a drawing frame. The distinctive
features of this system are that the fibre bands
are separated by means of a difference in the
delivery speed between the two withdrawal
rollers (5,6), a drafting zone (2) and the cal-
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ender rollers (10) in a closed section of a
guiding channel (8), without the use of addi-
tional fibre band-separating elements; and that
the separated fibre ends are deposited in a
cycloidal manner.

Process described under point 1 is charac-
terised by the fact that the duration of the
relative movement of the calender rollers (10)
and the withdrawal rollers (5, 6) can be freely
selected.

Process described under points 1 and 2 is
characterised by the fact that the calender
rollers (10) of the rotating delivery apparatus
(3) are able to turn whilst the withdrawal rollers
(5, 6) in the drafting zone (2) remain stationary.

Process described under points 1 and 2 is
characterised by the fact that the fibre bands
are separated by means of the calender rollers
(10) of the rotating delivery apparatus (3) rotat-
ing faster than the withdrawal rollers (5, 6) in
the drafting zone of the processing equipment

@).

Process described under points 1, 2 and 4 is
characterised by the fact that that the dif-
ference in speed between the pairs of rollers
(5, 6 and 10) causes a thin section in the fibre
band (1); and that once the thin section has
passed over the calender rollers (10), the with-
drawal rollers (5, 6) and the calender rollers
(10) are stopped. The fibre band (1) is sepa-
rated by the continued rotation of the spinning
can overcoming the fibre's inner adhesive
force. The separated fibre band ends are then
deposited in the can in a cycloidal manner.

Procedure described under any one of claims
1 - 5 characterised by the fact that the separat-
ing process is controlled by a micro-computer.

Special feature of the arrangement of machin-
ing elements for separating the fibre bands on
the preparatory box of a spinning frame, par-
ticularly those involved in the stage described
under point 1, is that there is a closed section
of a guiding channel (8) between the with-
drawal rollers (5, 6) and the calender rollers
(10) with a fibre band compressing element (9)
attached to the withdrawal side. The fibre
bands are separated as a result of the dif-
ference in delivery speed between the with-
drawal rollers (5, 6) and the calender rollers
(10).
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Special feature of the arrangement under point
7 is that the fibre band sealing element (9) is a
blast pipe whose blowing action is variable.

Special feature of the arrangement under point
7 is that the rollers (5, 6 and 10) are positioned
so far apart that the distance of the nip line
between them is greater than the longest sin-
gle fibre of the fibre band.

Special feature of the arrangement under point
7 is that the rollers (5, 6 and 10) can be set at
different strengths.

Revendications

Procédé pour la séparation de rubans de fibres
et dépose consécutive de I'extrémité du ruban
au niveau d'une machine de préparation pour
filature, en particulier au niveau d'un parcours
ainsi caractérisé : la séparation des rubans de
fibres s'effectue sans organe de séparation de
rubans de fibres supplémentaire par le biais
d'une différence de vitesses de production en-
tre les couples de rouleaux de sortie (5, 6)
d'une zone d'étirage (2) et un couple de cylin-
dres de calandre (1) dans une section fermée
d'un canal de guidage de rubans de fibres (8)
et I'exirémité du ruban de fibres séparée est
déposée sous forme de cycloide.

Procédé ainsi caractérisé par 1 : la durée du
mouvement relatif des cylindres de calandre
(10) vers les cylindres de sortie (5, 6) peut &ire
sélectionnée librement.

Procédé ainsi caractérisé par 1 et 2 : les
cylindres de calandre (10) du dispositif de ro-
tation détacheur (3) effectuent un mouvement
rotatif pendant que les rouleaux de sortie (5, 6)
de la zone d'étirage de I'organe de préparation
(2) restent immobiles.

Procédé ainsi caractérisé par 1 et 2 : la sépa-
ration de rubans de fibres résulte du fait que
les rouleaux de calandre (10) du dispositif de
rotation détacheur (3) effectuent un mouve-
ment rotatif plus rapide que celui des rouleaux
de sortie (5, 6) de la zone d'étirage de I'organe
de préparation (2).

Procédé ainsi caractérisé par 1, 2 et 4 : un
emplacement mince est généré par la différen-
ce de vitesses entre les couples de cylindres
(5, 6 et 10), les cylindres de sortie (5, 6) et les
cylindres de calandre (10) s'arrétent une fois
que I'emplacement mince a passé le couple
de cylindres de calandre (10), ce qui permet
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10.

au ruban de fibres (1) d'étre séparé par un
mouvement rotatif continu du pot de filature
lorsque la force d'adhésion du ruban interne
est surmontée et 2 'extrémité du ruban sépa-
rée d'étre déposée sous forme de cycloide
dans le pot de filature.

Procédé ainsi caractérisé par une des revendi-
cations 1 - 5 : le procédé de séparation est
commandé par un micro-ordinateur.

Disposition des éléments d'usinage pour la
séparation de rubans de fibres au niveau des
machines de préparation pour filature, en parti-
culier pour la réalisation du procédé, ainsi ca-
ractérisée par la revendication 1 : un canal de
guidage de rubans de fibres fermé (8) équipé
d'un organe de compression de rubans de
libres sur le cbté sortie (9) est disposé enires
les couples de cylindres de sortie (5,6) et le
couple de cylindres de calandre (10) et la
séparation s'effectue par le biais d'une diffé-
rence des vitesses de production entre les
couples de cylindres de sortie (5,6) et le cou-
ple de cylindres de calandre (10).

Disposition ainsi caractérisée par 7 : I'organe
de compression de rubans de fibres (9) est
une buse soufflante & effet de soufflage varia-
ble.

Disposition ainsi caractérisée par 7 : les cou-
ples de cylindres (5,6 et 10) sont séparés les
uns des auires de telle sorte que la distance
des lignes de pincement les séparant soit su-
périeure aux fibres isolées les plus longues du
ruban de fibres.

Disposition ainsi caractérisée par 7 : les cou-
ples de cylindres (5, 6 et 10) peuvent &ire
soumis & une force variable.
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