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(§v  Kannenwendestation. 
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©  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
bzw.  auf  eine  Vorrichtung  zur  Umkehrung  der  Ab- 
zugsrichtung  eines  in  eine  Kanne  (1)  schlaufenför- 
mig  abgelegten  Faserbandes  (7).  Für  bestimmte 
Verarbeitungsprozeße,  wie  z.B.  das  Kämmen  ist  es 
notwendig,  dass  die  einzelnen  Fasern  (F)  mit  Kopf- 
häkchen  vorliegen.  Die  Anzahl  der  Prozeßstufen 
muss  deshalb  entsprechend  abgestimmt  werden,  da- 
mit  die  von  der  Karde  (K1-K3)  gelieferten  in  eine 
Kanne  (1)  abgelegten  Schlepphäkchen  als  Kopfhäk- 
chen  beim  Kämmen  vorliegen. 

Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  das  Faserband- 
gebinde  (2)  durch  Kippen  der  Kanne  (1)  um  etwa 
180°  zu  drehen  und  aus  der  Kanne  (1)  abzugeben. 
Vorzugsweise  wird  vorgeschlagen,  das  Faserband- 
gebinde  (2)  in  ein  zweites  Behältnis  (3)  abzugeben. 
Zur  Vermeidung  von  Bandschädigungen  wird  vorge- 
schlagen,  das  Gebinde  (2)  vor  dem  Kippvorgang  in 
Längsrichtung  zu  komprimieren. 

Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
(3.  10/3.09/3.3.4) 



1 EP  0  640  550  A1 2 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
bzw.  auf  eine  Vorrichtung  zur  Umkehrung  der  Ab- 
zugsrichtung  eines  in  eine  Kanne  schlaufenförmig 
abgelegten  Faserbandes. 

In  der  Praxis  sind  die  von  der  Abnehmerwalze 
an  der  Karde  abgenommenen  Fasern  im  wesentli- 
chen  mit  sogenannten  Schlepphäkchen  versehen 
(Literatur:  The  Technology  of  Short  Stapel  Spin- 
ning,  The  Textile  Institute,  Manual  of  Textile  Tech- 
nology,  Impressum  ISBN  0  900739  91  6  und  CH- 
PS  469825).  Die  Anzahl  der  Prozeßstufen  wird  nun 
so  gewählt,  so  dass  für  den  entsprechenden  Verar- 
beitungsprozeß  die  gewünschte  Häkchenlage  vor- 
liegt. 

Für  die  Ringspinnmaschine  (siehe  CH-PS 
469825)  ist  es  vorteilhaft,  wenn  ihr  die  Fasern  mit 
sogenannten  Schlepphäkchen  innerhalb  einer  Lun- 
te  zugeführt  werden.  Diese  Schlepphäkchen  kön- 
nen  dann  vom  Streckwerk  der  Ringspinnmaschine 
aufgelöst  werden,  wodurch  die  anschliessende 
Garnbildung  positiv  beeinflusst  wird. 

Zur  Herstellung  von  feineren  Garnen  wird  im 
Spinnprozess  eine  Kämmstufe  eingegliedert,  wel- 
cher  eine  Prozeßstufe  zum  Bilden  von  wattewickeln 
als  Vorbereitung  für  den  Kämmprozess  vorgelagert 
ist. 

Zur  Erzielung  von  längs  ausgerichteten  Fasern 
ist  es  notwendig,  die  mit  Häkchen  aus  dem  Vorpro- 
zess  versehenen  Fasern  den  Kämmwerkzeugen  an 
der  Kämmaschine  so  vorzulegen,  so  dass  die  Häk- 
chen  voreilend  als  sogenannte  Kopfhäkchen  vorlie- 
gen.  Dadurch  können  diese  Häkchen  beim  Kämm- 
prozess  aufgelöst  und  die  Fasern  in  Längsrichtung 
ausgerichtet  werden.  Wird  nun  auf  Grund  neuer 
Technologien  bzw.  Verfahrensprozeßen  eine  Pro- 
zeßstufe,  zum  Beispiel  eine  Streckenpassage  ein- 
gespart,  so  würde  ohne  weitere  Vorkehrung  die 
Häkchenlage  in  nicht  erwünschter  Richtung  für  be- 
stimmte  Prozeßstufen  vorliegen. 

Im  Anschluß  an  die  Karde  wird  das  dabei  gebil- 
dete  Faserband  mit  sogenannten  Schlepphäkchen 
in  Kannen  abgelegt.  Bei  der  darauf  folgenden  Pro- 
zeßstufe  liegen  die  Häkchen  beim  Abziehen  des 
Faserbandes  aus  der  Kanne  als  Kopfhäkchen  vor, 
da  in  bezug  auf  den  Füllvorgang  der  Kanne  das 
Faserband  in  entgegengesetzter  Richtung  abgezo- 
gen  wird. 

Um  einen  Einfluss  auf  die  gewünschte  Häk- 
chenlage  entsprechend  der  vorhandenen  Prozeß- 
stufe  zu  nehmen,  sind  verschiedene  Einrichtungen 
bekannt.  So  ist  zum  Beispiel  aus  der  DE-AS- 
1685629  eine  Einrichtung  bekannt,  wo  die  Spinn- 
kanne  von  unten  befüllt  wird.  Beim  anschliessen- 
den  Abziehvorgang  von  oben  liegt  dann  dieselbe 
Häkchenlage  wie  beim  Füllvorgang  vor. 

Zur  Umkehrung  der  Häkchenlage  kann  auch 
eine  Umfüllstation  entsprechend  der  DE-AS 
1984857  verwendet  werden. 

Aus  der  japanischen  Patentschrift  40-24177  ist 
eine  Einrichtung  bekannt,  wobei  zur  Umkehrung 
der  Häkchenlage  die  Kanne  über  eine  Drehvorrich- 
tung  um  180°  verdreht  wird.  Das  heisst,  nach  dem 

5  Dreh-  bzw.  Kippvorgang  zeigt  die  ursprüngliche 
Bodenfläche  nach  oben.  Vor  dem  Kippvorgang 
wird  hierbei  auf  die  Öffnung  der  Kanne  ein  spiegel- 
bildliches  Bodenteil  aufgesetzt.  Nach  dem  Kippvor- 
gang  wird  der  ursprüngliche  Boden  abgenommen 

io  und  die  Kanne  an  die  entsprechende  Prozeßstufe 
überführt.  Diese  Einrichtung  ist  relativ  aufwendig, 
zumal  die  Anbringung  eines  zweiten  Bodens  vor 
dem  Kippvorgang  und  mehrere  vertikale  Verschie- 
bebewegungen  notwendig  sind. 

75  Der  Erfindung  liegt  somit  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  eine  einfache  und  kostengünstiges  Verfahren 
bzw.  Vorrichtung  zur  Umkehrung  der  Häkchenlage 
zu  schaffen. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  den  kennzeichnen- 
20  den  Teil  der  Verfahren  nach  Patentanspruch  1,  9 

oder  10  sowie  durch  den  kennzeichnenden  Teil  der 
Vorrichtung  nach  Patentanspruch  1  1  gelöst. 

Durch  das  Überführen  des  Faserbandstockes 
nach  dem  Kippvorgang  um  etwa  180°  auf  eine 

25  entsprechend  zugeordnete  Aufnahme  kann  die  Um- 
kehrung  des  Faserbandstockes  in  einfacher  Weise 
vorgenommen  werden. 

Als  Aufnahme  kann  dabei  entweder  ein  einfa- 
cher  Aufnahmetisch  mit  entsprechenden  Führun- 

30  gen  oder  ein  zweites  Behältnis  in  Form  einer  Kan- 
ne  vorgesehen  sein. 

Vorteilhafterweise  wird  vorgeschlagen,  das  Fa- 
serbandgebinde  vor  dem  Kippvorgang  in  Längs- 
richtung  zu  komprimieren.  Dadurch  soll  ein  Ver- 

35  schieben  der  Bandschlaufen  innerhalb  des  Faser- 
bandgebindes  während  dem  Kippvorgang  vermie- 
den  werden.  Das  gewährleistet,  dass  beim  nachfol- 
genden  Abziehvorgang  des  Faserbandes  keine  Ab- 
ziehprobleme  entstehen  und  die  Qualität  des  Fa- 

40  serbandes  innerhalb  des  Faserbandgebindes  in  be- 
zug  auf  die  Gleichmässigkeit  erhalten  bleibt. 

Zur  Komprimierung  des  Faserbandgebindes 
wird  vorgeschlagen,  eine  leere  Kanne  mit  arretier- 
tem  Aufnahmeteller  auf  die  Kanne  mit  dem  Faser- 

45  bandgebinde  aufzusetzen.  Der  Aufnahmeteller  der 
leeren  Kanne  kann  wie  in  herkömmlicher  Weise  mit 
einer  Feder  oder  mit  anderen  wirkungsgleichen 
Elementen  beaufschlagt  sein. 

Zur  Abgabe  an  das  zweite  Behältnis  bzw.  Kan- 
50  ne  wird  weiterhin  vorgeschlagen,  die  Komprimie- 

rung  des  Faserbandgebindes  zu  lösen,  wodurch 
das  Faserbandgebinde  entgegen  der  Kraft  der  Fe- 
der  in  die  leere  Kanne  gleiten  kann. 

Bei  Verwendung  einer  Feder  zur  Beaufschla- 
55  gung  des  Aufnahmetellers  der  leeren  Kanne 

wächst  die  Gegenkraft  auf  das  abgegebene  Faser- 
bandgebinde  an.  Wie  bereits  beschrieben,  ist  die 
Verwendung  eines  anderen  Elements  anstelle  der 
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Feder,  wie  zum  Beispiel  ein  aufblasbarer  Luftbalg 
denkbar.  Bei  der  Übergabe  des  Gebindes  an  die 
leere  Kanne  könnte  die  Luft  des  Luftbalges  über 
ein  entsprechend  angeordnetes  Ventil  geregelt  ent- 
weichen,  so  dass  beim  Übergabevorgang  die  Ge- 
genkraft  gegen  die  Abgaberichtung  konstant  gehal- 
ten  werden  kann.  Dadurch  wird  eine  gleichmäßige 
Ü  bergabegeschwindigkeit  gewährleistet. 

Weist  die  leere  Kanne  einen  größeren  Innen- 
durchmesser  als  der  Außendurchmesser  der  umzu- 
füllenden  Kanne  auf,  so  kann  diese  Kanne  vor  dem 
Kippvorgang  in  einfacher  Weise  über  die  volle  Kan- 
ne  gestülpt  werden,  so  dass  sich  Außen-  bzw. 
Innendurchmesser  der  Kannen  überdecken.  Da- 
durch  ist  es  möglich,  dass  nach  dem  Kippvorgang 
das  Faserbandgebinde  seine  horizontale  Lage  bei- 
behält,  und  lediglich  die  entsprechende  Kanne  zur 
Abgabe  des  Gebindes  vertikal  verschoben  werden 
muss. 

Die  Komprimierung  des  Faserbandgebindes 
kann,  wie  bereits  beschrieben,  vor  dem  Kippvor- 
gang  durch  einen  mit  einer  Verriegelungsvorrich- 
tung  arretierten  Aufnahmeteller  eines  entsprechend 
zugestellten  leeren  Behälters  oder,  wie  weiterhin 
vorgeschlagen,  durch  eine  spezielle  Abdeckung 
vorgenommen  werden. 

Zur  Entfernung  dieser  Abdeckung,  bzw.  zum 
Lösen  der  Komprimierung,  ist  es  vorteilhaft,  diese 
Abdeckung  um  mindestens  zwei  unterschiedliche 
ausgerichtete  Drehachsen  schwenkbar  zu  lagern. 

Weiterhin  wird  vorgeschlagen,  die  Kannenwen- 
destation  mit  mindestens  zwei  voneinander  ge- 
trennten  Kannentransporteinrichtungen  zu  verse- 
hen.  Dadurch  ist  es  möglich,  jeweils  getrennte 
Transportschleifen  für  den  faserbandliefernden  und 
den  faserbandverarbeitenden  Prozeß  vorzusehen. 
Die  Transporteinrichtungen  können  somit  unabhän- 
gig  voneinander  gesteuert  werden,  insbesondere, 
wenn  Pufferzonen  in  der  Kannenwendestation  vor- 
gesehen  sind. 

Die  Anbringung  einer  Bandendesucheinrich- 
tung  auf  der  Kannenwendestation  ermöglicht  die 
Festlegung  des  neuen  Faserbandendes  zur  Über- 
gabe  an  das  nachfolgende  Transportsystem. 

Durch  den  Vorschlag,  die  Kannenwendestation 
zwischen  den  Karden  und  wickelbildenden  Maschi- 
nen  anzubringen,  kann  die  bisher  verwendete  Pro- 
zeßstufe  einer  Strecke  entfallen,  sofern  dies  tech- 
nologisch  anhand  eines  geänderten  Prozeßes  bei 
der  wickelbildenden  Maschine  vertretbar  ist. 

Die  vorgeschlagene  Faserband-Entsorgungs- 
einrichtung  gewährleistet,  dass  das  Faserbandge- 
binde  nur  an  vorher  entsorgte  Kannen  abgegeben 
wird. 

Weitere  Vorteile  der  Erfindung  sind  anhand 
nachfolgender  Ausführungsbeispiele  näher  be- 
schrieben  und  aufgezeigt.  Es  zeigen: 

Fig.  1 

eine  schematische  Darstellung  einer  erfindungs- 
gemässen  Prozeßlinie; 
Fig.  2a)  bis  2e) 
eine  schematische  Seitenansicht  eines  ersten 

5  Ausführungsbeispiels  einer  Kannenwendestation; 
Fig.  3 
eine  schematische  Draufsicht  auf  das  Ausfüh- 
rungsbeispiel  nach  Fig.  2a)  bis  2e); 
Fig.  4 

io  eine  schematische  Seitenansicht  nach  Fig.  3; 
Fig.  5a)  bis  5e) 
eine  schematische  Seitenansicht  einer  Kannen- 
wendestation  eines  weiteren  Ausführungsbei- 
spieles; 

15  Fig.  6a)  bis  6e) 
eine  schematische  Seitenansicht  eines  weiteren 
Ausführungsbeispiels  einer  Kannenwendestation. 

Fig.  1  zeigt  eine  Anzahl  von  Karden  K1-K3,  an 
welchen  ein  Faserband  gebildet  und  in  Kannen  1 

20  schlaufenförmig  abgelegt  wird.  Aufgrund  der  Ab- 
nahmetechnologie  weist  der  grösste  Anteil  der  ein- 
zelnen  Fasern  im  abgelegten  Faserband  in  Ablege- 
richtung  sogenannte  Schlepphäkchen  auf,  die  beim 
Wiederabziehen  des  Faserbandes  aus  der  Kanne  1 

25  als  Kopfhäkchen  vorliegen.  In  Fig.  1  ist  eine  einzel- 
ne  Faser  F  mit  Häkchen  schematisch  dargestellt. 

Das  in  der  Kanne  1  abgelegte  Faserband  wird 
allgemein  als  Faserbandgebinde,  kurz  "Gebinde 
2",  bezeichnet.  Die  Kannen  1,  von  denen  nur  eine 

30  gezeigt  ist,  werden  über  geeignete  Transportein- 
richtungen  von  Hand  oder  automatisch  einer  Kan- 
nenwendestation  KS  zugeführt.  Dort  wird  der  Kan- 
ne  1  eine  leere  Kanne  3  mit  ihrer  Öffnung  zum 
Gebinde  2  entsprechend  zugestellt.  Dabei  wird  das 

35  Gebinde  2  durch  den  entsprechend  zugestellten 
Federboden  der  Kanne  3  in  Längsrichtung  kompri- 
miert.  Weitere  Einzelheiten  dieses  Komprimiervor- 
ganges  werden  noch  in  nachfolgenden  Ausfüh- 
rungsbeispielen  detailliert  beschrieben.  Anschlies- 

40  send  wird  in  Drehrichtung  D  die  Kanne  1  mit  der 
Kanne  3  um  180°  gedreht,  so  dass  nunmehr  die 
Kanne  1  mit  ihrer  Öffnung  nach  unten  über  der 
Kanne  3  steht.  Das  Gebinde  2  kann  nach  Lösen 
des  vorher  arretierten  Federboden  4  entgegen  der 

45  Federkraft  der  Feder  5  in  die  Kanne  3  nach  unten 
abgleiten.  Ist  der  Übergabevorgang  abgeschlossen, 
so  wird  die  Kanne  3  als  Kanne  3'  mit  Gebinde  2  in 
Richtung  einer  Wickelmaschine  W  über  geeignete 
Transporteinrichtungen  automatisch  oder  von  Hand 

50  überführt.  Vor  diesem  Überführungsvorgang  durch 
die  Transporteinrichtungen  ist  es  denkbar,  das  Fas- 
erbandende  6  des  Faserbandes  7  über  geeignete 
Faserbandsucheinrichtungen  zu  suchen  und  an  der 
Kanne  3'  oder  an  entsprechenden  Aufnahmeein- 

55  richtungen  eines  Transportfahrzeuges  festzulegen. 
Eine  derartige  Faserbandsucheinrichtung  kann  in 
der  Kannenwendestation  KS  integriert  oder  separat 
angeordnet  sein. 

3 
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Nach  der  Überführung  zu  der  Wickelmaschine 
W,  der  in  der  Regel  eine  größere  Anzahl  von 
Kannen  3'  vorgelegt  sind,  wird  das  Faserband  7 
automatisch  oder  von  Hand  an  die  entsprechenden 
Zuführeinrichtungen  angesetzt.  Die  leeren  Kannen 
3  werden  über  die  Transporteinrichtung  wieder  der 
Kannenwendestation  KS  von  der  Wickelmaschine 
W  zum  Befüllen  zugeführt.  Zum  Beseitigen  von 
eventuellen  Bandresten  in  den  zugeführten  Kannen 
3  kann  vor  oder  in  der  Kannenwendestation  KS 
eine  Bandentsorgungseinrichtung,  z.B.  eine  Ab- 
saugeinrichtung  vorgesehen  sein.  Eine  derartige 
Absaugeinrichtung  8  wurde  schematisch  in  der  Fig. 
5  e)  dargestellt.  In  dieser  Figur  ist  auch  schema- 
tisch  eine  Bandendesucheinrichtung  9  mit  einer 
Trenneinrichtung  10  gezeigt. 

Die  an  der  Wickelmaschine  W  gebildeten  Wik- 
kel  11  werden  ebenfalls  über  nicht  näher  gezeigte 
Transporteinrichtungen  den  Kämmaschinen  K,  von 
denen  nur  eine  gezeigt  ist,  zugeführt.  Wie  schema- 
tisch  dargestellt,  sind  die  Fasern  F  beim  Abwickeln 
des  Wickels  1  1  so  ausgerichtet,  dass  sie  mit  Kopf- 
häkchen  vorliegen.  Diese  Kopfhäkchen  werden 
beim  Kämmprozess  zum  grössten  Teil  aufgelöst, 
so  dass  anschliessend  die  Fasern  im  von  der  Käm- 
maschine  abgegebenen  Faserband  parallel  ausge- 
streckt  vorliegen.  Auf  die  Weiterführung  des  nach 
den  Kämmaschinen  K  abgegebenen  Faserbandes 
wird  hier  nicht  näher  eingegangen. 

Die  in  der  Kannenwendestation  KS  entleerten 
Kannen  1  gelangen  als  Kannen  1'  über  das  Trans- 
portsystem  wieder  zu  den  Karden  K1-K3,  wo  sie 
wieder  gefüllt  werden. 

Aus  Fig.  1  ist  zu  entnehmen,  dass  zwischen 
den  Karden  K1-K3  und  der  Kannenwendestation 
KS  und  der  Wickelmaschine  W  und  der  Kannen- 
wendestation  KS  jeweils  eine  voneinander  unab- 
hängige  Transporteinrichtung  12,13  vorhanden  ist. 

In  Fig.  2  ist  nun  schematisch  eine  Ausfüh- 
rungsvariante  einer  Kannenwendestation  KS  ge- 
zeigt,  deren  Wirkungseise  nun  näher  aufgezeigt 
wird.  Die  Kanne  1  mit  dem  Gebinde  2  wird  in 
Pfeilrichtung  16  auf  eine  Aufnahme  17  geschoben. 
Im  gezeigten  Beispiel  ist  die  Kanne  1  mit  Rollen  18 
für  den  Transport  versehen.  Die  Aufnahme  17  ist 
über  einen  Hebel  19  um  eine  Drehachse  20 
schwenkbar  gelagert.  Die  Drehachse  20  ist  (nicht 
gezeigt)  in  der  Kannenwendestation  KS  gelagert. 
Im  Bereich  der  Aufnahme  17  ist  die  Kanne  1  mit 
nicht  näher  gezeigten  Verriegelungselementen  ver- 
sehen,  wodurch  beim  Einfahren  in  die  Aufnahme 
17  eine  Verriegelung  zwischen  der  Kanne  1  und 
Aufnahme  17  entsteht.  Diese  nicht  gezeigte  Verrie- 
gelung  gewährleistet,  dass  sich  die  Kanne  1  in 
bezug  auf  die  Aufnahme  17  während  des  Schwenk- 
vorganges  nicht  verschiebt. 

Ebenfalls  schwenkbar  um  die  Drehachse  20  ist 
ein  Deckel  21  gelagert.  Dieser  Deckel  21  ist,  wie  in 

Fig.  2d)  dargestellt,  mit  einer  zusätzlichen  vertika- 
len  Schwenkachse  22  versehen,  um  eine  zusätzli- 
che  Schwenkbewegung  in  einer  horizontalen  Ebene 
auszuführen. 

5  Auf  einer  Aufnahme  24  ist  eine  leere  Kanne  3 
bereitgestellt.  Vor  dem  Kippvorgang  wird  der  Dek- 
kel  21  über  nicht  näher  gezeigte  Betätigungsein- 
richtungen  in  Richtung  des  Gebindes  2  der  Kanne 
1  verschwenkt,  wodurch  der  überstehende  Bereich 

io  a  des  Gebindes  2  nach  unten  gedrückt  wird,  bis 
der  Deckel  21  auf  dem  oberen  Rand  der  Kanne  1 
aufsteht.  Dadurch  wird  das  gesamte  Gebinde  2  in 
Längsrichtung  komprimiert. 

Wie  in  Fig.  2b)  schematisch  dargestellt,  wird 
15  der  Federboden  4  der  Kanne  3,  der  über  eine 

Feder  5  getragen  wird,  über  eine  Arretierung  25  in 
der  gezeigten  Höhenlage  festgestellt  bzw.  arretiert. 
Anschliessend  wird  die  Kanne  1  um  die  Drehachse 
20  (wie  punktiert  gezeigt)  um  180°  verschwenkt 

20  und  nimmt  anschliessend  die  gezeigte  Stellung  in 
Fig.  2c)  ein.  Sobald  diese  Stellung  erreicht  ist,  wird 
die  Arretierung  25  gelöst,  wodurch  der  Federboden 
4  entgegen  der  Federkraft  der  Feder  5  nach  unten 
in  die  Kanne  3  abgleiten  kann.  Über  die  Schwenk- 

25  achse  22  wird  der  Deckel  21  über  nicht  näher 
gezeigte  Betätigungseinrichtungen  in  horizontaler 
Richtung  aus  dem  Bereich  zwischen  den  beiden 
Kannenöffnungen  der  Kannen  1  ,  3  geschwenkt.  Da- 
bei  wird  das  Gebinde  2  freigegeben  und  verschiebt 

30  sich  durch  das  Eigengewicht  entgegen  der  Feder- 
kraft  der  Feder  5  nach  unten  in  die  Kanne  3. 

Nach  diesem  Übergabevorgang  wird,  wie  in 
Fig.  2e)  gezeigt,  die  Kanne  1  um  die  Drehachse  20 
wieder  in  ihre  ursprüngliche  Stellung  zurückge- 

35  schwenkt.  Gleichzeitig  wird  während  dieses 
Schwenkvorganges  auch  der  Deckel  21  um  die 
Drehachse  22  wieder  in  seine  ursprüngliche  Lage 
in  bezug  auf  die  Drehachse  20  zurückverschwenkt. 
Über  ein  geeignetes,  nicht  näher  gezeigtes  Trans- 

40  portsystem  gelangt  die  Kanne  3'  zu  einer  nachfol- 
genden  Wickelmaschine  W.  Wie  bereits  beschrie- 
ben,  kann  vor  diesem  Transportvorgang  das  Ban- 
dende  der  Kanne  3'  gesucht  und  festgelegt  wer- 
den.  Die  geleerte  Kanne  1'  wird  zu  den  Karden  K1- 

45  K3  zum  wiederberfüllen  zurückbefördert. 
Fig.  3  zeigt  eine  Draufsicht  auf  die  Kannenwen- 

destation  KS,  welche  über  die  beiden  Transport- 
kreisläufe  12  und  13  beschickt  bzw.  entsorgt  wird. 
Die  Kannen  1  werden  über  die  Transporteinrich- 

50  tung  12  auf  ein  Transportband  28  abgestellt,  über 
welches  sie  der  Aufnahme  17  für  den  Kippvorgang 
zugeführt  werden.  Die  geleerten  Kannen  1'  werden 
über  ein  Transportband  29  zu  der  Transporteinrich- 
tung  12  überführt.  Die  Übergabe  der  geleerten 

55  Kanne  1'  von  dem  Transportband  28  zum  Trans- 
portband  29  erfolgt  nach  Lösen  der  Arretierung 
zwischen  der  Aufnahme  17  und  der  Kanne  1'  durch 
einen  schematisch  dargestellten  Schieber  30. 
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Die  einzelnen  Kipp-,  Schwenk-  oder  Schiebe- 
vorgänge  sind  durch  nicht  näher  gezeigte  Senso- 
ren  überwacht,  bzw.  durch  eine  mit  der  Kannen- 
wendestation  KS  verbundene  Steuerung  S  gesteu- 
ert.  Die  Steuerung  S  (in  Fig.  1  schematisch  darge- 
stellt)  kann  autonom  arbeiten  oder  in  Verbindung 
mit  der  Steuerung  des  Kannentransportsystems 
stehen. 

In  Fig.  4  ist  eine  schematische  Seitenansicht 
von  Fig.  3  gezeigt,  wobei  die  Transportbänder 
28,29  als  auf  Rollen  geführte  Förderbänder  darge- 
stellt  sind.  Die  Transportbänder  28,  29  stellen  ei- 
nen  Puffer  für  das  Transportsystem  12  dar. 

Fig.  5  zeigt  ein  weiteres  Ausführungsbeispiel, 
worin  im  Gegensatz  zum  Beispiel  nach  Fig.  2  kein 
Deckel  21  zum  Komprimieren  des  Gebindes  2  not- 
wendig  ist.  Im  Unterschied  zur  Ausführung  nach 
Fig.  2  ist  hierbei  eine  zusätzliche  Aufnahme  32  für 
die  zu  füllende  Kanne  3  vorhanden.  Die  Aufnahme 
32  bildet  mit  der  Aufnahme  33  der  Kanne  3  eine 
Verriegelungsstellung.  Die  Verriegelung,  welche 
hier  nicht  näher  gezeigt  ist,  ermöglicht  eine  fixierte 
Feststellung  der  Kanne  3  gegenüber  der  Aufnahme 
32.  Im  Bereich  der  Drehachse  20  ist  schwenkbe- 
weglich  ein  verstellbares  Verriegelungselement  35 
angebracht.  Wie  in  Fig.  5a)  zu  entnehmen,  ist  das 
Verriegelungselement  35  ausgefahren  und  fixiert 
den  Federboden  4  in  bezug  auf  die  Kanne  3  in 
einer  bestimmten  Höhenlage.  Die  Aufnahme  32  ist 
schwenkbar  über  einen  Hebel  36  um  die  Drehach- 
se  20  angeordnet.  Zum  Komprimieren  des  Gebin- 
des  2  in  Längsrichtung  der  Kanne  1  wird,  wie  in 
Fig.  5b)  gezeigt,  die  Kanne  3  um  die  Drehachse  20 
verschwenkt,  bis  der  fixierte  Federboden  auf  dem 
Gebinde  2  aufsitzt  und  den  überstehenden  Bereich 
a  zusammengedrückt  hat.  Anschliessend  werden, 
wie  in  Fig.  5c)  dargestellt,  beide  Kannen  1,  3 
soweit  um  die  Drehachse  20  verschwenkt,  bis  die 
Kanne  3  auf  der  Aufnahme  24  zu  stehen  kommt. 
Danach  wird  (Fig.  5d)  die  Verriegelung  35  des 
Federbodens  4  gelöst.  Dadurch  verschiebt  sich  das 
Gebinde  2  entgegen  der  Federkraft  der  Feder  5 
nach  unten  in  die  Kanne  3.  Anstelle  der  Feder  5 
könnten  auch  andere  Elemente  verwendet  werden 
(z.B.  Luftbalg),  die  ein  kontrolliertes  Nachuntenglei- 
ten  des  Gebindes  2  ermöglichen. 

Sobald  der  Übergabevorgang  abgeschlossen 
ist,  wird  die  Kanne  1  um  die  Drehachse  20  wieder 
in  die  Stellung  entsprechend  Fig.  5e)  zurückge- 
schwenkt.  Anschliessend  kann  der  Kanne  3  auf  der 
Aufnahme  24  eine  Bandendesucheinrichtung  9  zu- 
gestellt  werden.  Im  gezeigten  Beispiel  ist  diese 
Sucheinrichtung  mit  einem  Greifer  38  versehen, 
der  eine  obere  Schicht  des  Gebindes  2  ergreift  und 
anschliessend  in  die  gestrichelt  dargestellte  Stel- 
lung  verschoben  wird.  Durch  diese  Querbewegung 
werden  die  Faserbandschlaufen  aufgelöst,  wodurch 
nunmehr  das  Faserband  7  zwischen  dem  Greifer 

38  und  der  Kanne  3  frei  durchhängt.  Diesem 
durchhängenden  Faserband  7  wird  eine  Trennein- 
richtung  10  zugestellt,  welche  das  Faserband  7  auf 
eine  vorbestimmte  Länge  abtrennt.  Dadurch  erhält 

5  man  die  Festlegung  eines  Faserbandendes  6  an 
einer  vordefinierten  Stelle.  Das  ermöglicht  die  Au- 
tomatisierung  beim  Ansetzvorgang  des  Faserban- 
des  an  der  Nachfolgemaschine.  Sobald  das  Faser- 
bandende  6  festgelegt  ist,  kann  die  Kanne  3  von 

io  der  nicht  näher  gezeigten  Transporteinrichtung  13 
übernommen  und  zur  nachfolgenden  Wickelma- 
schine  überführt  werden.  Die  von  der  Wickelma- 
schine  W  zurückbeförderten  leeren  Kannen  3'  wer- 
den  durch  eine  Absaugeinrichtung  8  von  den  noch 

15  auf  dem  Federboden  4  befindlichen  Bandresten  40 
entsorgt,  bevor  sie  auf  die  Aufnahme  24  überführt 
werden.  Es  ist  jedoch  denkbar,  die  Absaugeinrich- 
tung  8  oder  eine  sonstige  Entsorgungseinrichtung 
direkt  über  der  Aufnahme  24  der  Kannenwendesta- 

20  tion  KS  zuzustellen. 
Ein  weiteres  Ausführungsbeispiel  ist  in  Fig.  6a) 

bis  Fig.  6e)  gezeigt.  Bei  dieser  Ausführung  sind 
ähnliche  Baugruppen  wie  in  den  vorher  beschrie- 
benen  Ausführungsbeispielen  vorhanden.  Die  zu 

25  befüllende  Kanne  3  ist  auf  einer  Aufnahme  32 
arretiert  gelagert.  Die  Aufnahme  32  ist  über  einen 
Hebel  36  um  die  Drehachse  20  schwenkbar  ver- 
bunden.  Eine  weitere  Aufnahme  17  mit  einem  etwa 
kürzeren  Hebel  19  ist  ebenfalls  um  die  Schwenk- 

30  achse  20  drehbar  gelagert  und  befindet  sich  in  der 
gezeigten  Stellung  der  Fig.  6a  in  einer  ausge- 
schwenkten  Lage.  Die  Kanne  3  wird  nun  über  die 
Drehachse  20  in  eine  Lage  oberhalb  der  Kanne  1 
verschwenkt.  Sobald  diese  Lage  (Fig.  6b)  erreicht 

35  ist,  verschiebt  sich  der  Drehpunkt  20  über  eine 
nicht  gezeigte  Gleitführung  nach  unten,  so  dass 
der  größere  Innendurchmesser  der  Kanne  3  über 
den  kleineren  Außendurchmesser  der  Kanne  1  ge- 
schoben  wird  und  die  Stellung  nach  Fig.  6  c) 

40  einnimmt.  Während  dieser  vertikalen  Verstellung 
des  Drehpunktes  20  nach  unten  verschwenkt  auch 
der  Hebel  19  um  den  Drehpunkt  20,  wodurch  die 
Aufnahme  17  mit  der  Kanne  1  eine  Verriegelungs- 
stellung  eingeht.  Bevor  nun  der  Kippvorgang  ent- 

45  sprechend  Fig.  6d)  der  Kannen  1,3  um  die  Dreh- 
achse  20  durchgeführt  wird,  wird  die  Drehachse  20 
wieder  in  ihre  obere  Lage  verschoben.  Nach  dem 
Schwenkvorgang  nimmt  die  Kanne  3  nunmehr  ihre 
Lage  entsprechend  Fig.  6e)  ein.  Jetzt  wird  die 

50  Drehachse,  nachdem  die  Aufnahme  32  aus  ihrer 
Verriegelungsstellung  ausgeschwenkt  wurde,  weiter 
nach  oben  bis  in  die  strichpunktiert  dargestellte 
Stellung  verschoben.  Über  die  Aufnahme  17  wird 
gleichzeitig  die  Kanne  1  aus  der  Kanne  3  nach 

55  oben  abgezogen,  wodurch  das  Gebinde  2  nunmehr 
vollständig  von  der  Kanne  3  getragen  wird.  Sobald 
die  Kanne  1  die  strichpunktierte  Lage  erreicht  hat, 
wird  die  Kanne  3  über  das  Transportsystem  13 
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entfernt.  Jetzt  kann  die  Drehachse  20  wieder  in  ihre 
mittlere  Lage  nach  unten  verschoben  werden  und 
anschliessend  die  Kanne  1  um  180°  gedreht  wer- 
den.  Zur  weiteren  Überführung  der  Kanne  1  in  ihre 
ursprüngliche  Lage  wird  anschliessend  die  Dreh- 
achse  20  in  ihre  unterste  Lage  verschoben.  Bei 
diesem  Verschiebevorgang  befindet  sich  der  Hebel 
36  in  einer  horizontalen  oder  vertikalen  Lage.  Nach 
Abschluß  der  Rückführung  der  Kanne  1  zum  Trans- 
portsystem  12  kann  die  Drehachse  20  wieder  in  die 
Lage  entsprechend  Fig.  6a)  verschoben  werden, 
und  die  Hebel  19  und  36  werden  ebenfalls  in  die 
gezeigte  Stellung  zurückverschwenkt.  Die  Aufnah- 
me  32  ist  nunmehr  wieder  bereit  zur  Aufnahme 
einer  leeren  Kanne  3.  Auch  die  hierbei  gezeigten 
Verfahrensabläufe  werden  durch  nicht  näher  ge- 
zeigte  Sensoren  überwacht  und  von  einer  Steue- 
rung  durchgeführt.  Es  wäre  auch  möglich,  die 
Überführung  der  Kanne  3  bzw.  ihr  Kippvorgang  bis 
oberhalb  der  in  Fig.  6a)  gezeigten  Stellung  durch 
ein  mit  einer  entsprechenden  Ausrüstung  versehe- 
nes  Transportfahrzeug  durchzuführen.  Es  ist  eben- 
falls  denkbar,  die  Bandende  der  Such-  und  Festle- 
geeinrichtung  direkt  auf  dem  Transportfahrzeug 
vorzusehen. 

Durch  die  vorgeschlagene  Kannenwendestation 
wird  ermöglicht,  eine  bisher  verwendete  Prozeßstu- 
fe  (z.B.  Strecke)  zu  eliminieren,  wobei  die  ge- 
wünschte  Häkchenlage  für  den  nachfolgenden  Ver- 
arbeitungsprozeß  erhalten  wird. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Umkehrung  der  Abzugsrichtung 
eines  in  eine  Kanne  (1)  schlaufenförmig  abge- 
legten  Faserbandes  (7),  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  das  Faserbandgebinde  (2)  durch  Kip- 
pen  der  Kanne  (1)  um  etwa  180  Grad  gedreht 
und  aus  der  Kanne  abgegeben  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Faserbandgebinde  (2)  in 
ein  zweites  Behältnis  (3)  abgegeben  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  das  Faserbandgebinde 
(2)  vor  dem  Kippvorgang  in  Längsrichtung  der 
Kanne  (1)  komprimiert  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  zur  Komprimierung  eine  mit  der 
Öffnung  zum  Faserbandgebinde  (2)  gerichtete 
leere  Kanne  (13)  mit  einem  arretiertem  Aufnah- 
meteller  (4)  auf  die  mit  dem  Faserbandgebinde 
(2)  gefüllte  Kanne  (1)  aufgesetzt  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Komprimierung  vor 

der  Abgabe  an  das  zweite  Behältnis  (3)  gelöst 
wird. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet,  dass  während  dem  Abgabevorgang 

eine  Gegenkraft  gegen  die  Abgaberichtung  (A) 
erzeugt  wird. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
io  zeichnet,  dass  die  Gegenkraft  konstant  gehal- 

ten  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Gegenkraft  veränderbar  ist. 

15 
9.  Verfahren  zur  Umkehrung  der  Abzugsrichtung 

eines  in  eine  Kanne  (1)  schlaufenförmig  abge- 
legten  Faserbandes  (7),  gekennzeichnet  durch 
folgende  Verfahrensschritte: 

20  -  Komprimieren  des  Faserbandgebinde  (2) 
in  Längsrichtung  der  Kanne  (1) 

-  Kippen  der  Kanne,  bzw  des  Faserband- 
gebindes  (2)  in  komprimierten  Zustand 

-  Entkomprimieren  des  Faserbandgebin- 
25  des  (2) 

-  Überführen  des  Faserbandgebindes  in 
ein  zweites  Behältnis  (3) 

-  Aufbringen  einer  Gegenkraft  entgegen 
der  Abgaberichtung 

30 
10.  Verfahren  zur  Umkehrung  der  Abzugsrichtung 

eines  in  eine  Kanne  (1)  schlaufenartig  abgeleg- 
ten  Faserbandes  (7),  gekennzeichnet  durch  fol- 
gende  Verfahrensschritte  : 

35  -  Zustellung  einer  im  Durchmesser  größe- 
ren  leeren  Kanne  (3)  zur  mit  Faserband 
(7)  gefüllten  Kanne  (1),  so  dass  sich  die 
Öffnungen  beider  Kannen  gegenüberste- 
hen  und  der  Aufnahmeteller  (4)  der  lee- 

40  ren  Kanne  (3)  auf  dem  Faserbandgebin- 
de  (2)  zum  Aufliegen  kommt 

-  Verschieben  der  vollen  und/oder  der  lee- 
ren  Kanne  (1,3)  in  ihrer  Längsrichtung, 
so  dass  die  Innenwand  der  im  Durch- 

45  messer  größeren  Kanne  (3)  die  Außen- 
wand  der  gefüllten  Kanne  (1)  zumindest 
teilweise  überdeckt 

-  Drehen  der  Kannen  (1,  3)  um  ca.  180 
Grad 

50  -  Verschieben  mindestens  einer  Kanne 
(1,3)  in  Längsrichtung  zum  Lösen  der 
Überdeckung. 

11.  Vorrichtung  zur  Umkehrung  der  Abzugsrich- 
55  tung  eines  in  eine  Kanne  (1)  schlaufenförmig 

abgelegten  Faserbandes  (7),  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Kanne  (1)  über  eine 
schwenkbeweglich  gelagerte  Haltevorrichtung 
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(19,17)  in  eine  etwa  180  Grad  versetzte  Abga- 
bestellung  zur  Überführung  des  Faserbandge- 
bindes  (2)  auf  eine  der  Haltevorrichtung  zuge- 
ordnete  Aufnahme  (24)  verschwenkt  wird  und 
der  Öffnung  der  Kanne  eine  Abdeckung  (21)  5 
zustellbar  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Aufnahme  (24)  minde- 
stens  einen  Behälter  (3)  aufweist.  10 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Behälter  (3)  mit  einem 
federbelasteten  Aufnahmeteller  (4)  versehen 
ist,  welcher  durch  eine  zustellbare  Verriege-  75 
lungseinrichtung  (25)  zumindest  in  einer  Hö- 
henlage  feststellbar  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis 
13,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Abdek-  20 
kung  (21)  mindestens  um  zwei  unterschiedli- 
che  Drehachsen  (20,22)  schwenkbar  gelagert 
ist. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  12  bis  25 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Kannen- 
wendestation  (KS)  mit  mindestens  zwei  vonein- 
ander  getrennten  Kannentransporteinrichtun- 
gen  (12,13)  versehen  ist. 

30 
16.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis 

15,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Kannen- 
wendestation  (KS)  mit  einer  Bandendesuchein- 
richtung  (9)  versehen  ist. 

35 
17.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  15  bis 

16,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Kannen- 
wendestation  (KS)  zwischen  faserbandbilden- 
den  Maschinen  (K1-K3),  wie  z.  B.  Karden  und 
wickelbildenden  Maschinen  (W)  zur  Erstellung  40 
eines  Wattewickels  (11)  zum  Kämmen,  ange- 
ordnet  ist. 

18.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11  bis 
17,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Kannen-  45 
wendestation  (KS)  mit  einer  stationären  oder 
zustellbaren  Faserband-Entsorgungseinrich- 
tung  (8)  versehen  ist. 

7 
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