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(57)  Vorrichtung zum Durchtrennen eines Faser- Faserbandes (51) bestehend aus zwei Trenn- und
bandes (51) mit Mittel zum Trennen an einem schwenk- Klemmblechen (47, 48) welche an einer Fihrung (38)
baren Arm (30). Vorrichtung zum Durchtrennen eines im Oberteil der Bandablage (36) gleiten.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trennen
eines von einer Liefereinrichtung gelieferten und in
Spinnkannen abgelegten Fasermaterials beim Kannen-
wechsel. Ein Faserband, welches sich beim Kannen-
wechsel von einer ausfahrenden Spinnkanne zu einer
leeren Spinnkanne erstreckt, wird mit Mitteln zum Fest-
halten und mit Mitteln zum Trennen abgetrennt.

Eine derartige Vorrichtung ist aus CH 673 483 be-
kannt. Dort wird eine Trennvorrichtung mit Mitteln zum
Klemmen und Durchtrennen vorgesehen, welche beim
Kannenwechsel aus einer Ruhestellung in eine Arbeits-
stellung verstellt wird. Wie aus Fig. 4 und 5 - in Verbin-
dungmit Fig. 1 - ersichtlich ist, missen zuerst der untere
Schwenkarm (91) und der obere der ein zu sich selbst
parallel bewegbaren Arm (90) aufweist, in eine gemein-
same Ebene verschoben werden, damit der als Trenn-
element wirkende Kamm (52) das Faserband trennen
kann. Die beiden Arme (90, 91), bzw. die Klemmstege
sind Uber einen Hebel (26) gekoppelt und mit Hilfe eines
Pneumatikzylinders (30) verschiebbar. Der Nachteil die-
ser Lésung liegt darin, dass beide Arme verstellt werden
mussen um den Trennvorgang durchzufihren.

Eine weitere bekannte Vorrichtung zum Durchtren-
nen gehért der Anmelderin selbst. Diese wird spater an-
hand der Figuren 2 bis 6 im einzelnen erlautert. Diese
Vorrichtung weist ebenfalls zwei Arme als Klemmeinheit
und ein Trennelement in Form eines Trennfingers auf.
Unterschiedlich zu der aus der CH 673 483 bekannten
Lésung ist, dass der obere Arm nicht bewegbar ist und
durch das Oberteil der Bandablage gebildet wird. Hier
wird also beim Kannenwechsel nur der untere Arm aus
einer Ruhestellung in eine Arbeitsstellung hingebracht,
wobei als Drehantrieb ebenfalls ein Pneumatikzylinder
vorgesehen ist. Ein weiterer Pneumatikzylinder flr den
Trennfinger ist im Oberteil der Bandablage angebracht.
Nachteilig an dieser Erfindung ist, dass separate Dreh-
antriebe flr den unteren Arm und den Trennfinger vor-
gesehen sind.

Die Erfinder beabsichtigen die bekannte Vorrich-
tung der Anmelderin (zur Zeit auf dem Markt) derart zu
modifizieren, dass einerseits die Antriebskosten ver-
mindert werden und andererseits die Qualitat der Tren-
nung des Faserbandes erhdht, sowie der Trennvorgang
verkirzt wird. Die Antriebskosten werden dadurch redu-
ziert, dass jeweils fiir die beiden Klemm- und Trennein-
heiten nur ein Antrieb in Form eines Pneumatikzylinders
vorgesehen ist. Von der in der CH 673 483 dargestellten
Lésung hebt sich die vorliegende Erfindung dadurch ab,
dass flr den Trennvorgang nur eine Bewegung erfor-
derlich ist. Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen zwei-
er Nebenanspriche 1 und 6 geldst. Die Erhéhung der
Trennqualitat erfolgt durch besondere Ausbildung und
Anordnung des Trennelementes.
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Erfindung, Aspeki 1

Der vorher erwahnte untere Arm der Bandablage
wird derartig ausgebildet, dass an dem Arm selbst ein
Trennelement in Form eines Trennbleches angeordnet
ist. Bei einer Verschiebbewegung des Armes bis zum
Oberteil der Bandablage erfolgt das Festhalten bzw. das
Klemmen und kurz verzégert die Trennung des Bandes.
Dieser schnellere Trennvorgang kann nicht mit dem
Trennfinger, welcher sich auf einer Vorschubeinheit be-
wegt erzielt werden, da einige Sekunden zwischen dem
Zeitpunkt vergehen, in welchem der Trennfinger beginnt
sich zu bewegen und in welchem dieser das geklemmte
Band erreicht. Die Anordnung des Trennbleches langs
des unteren Armes garantiert auch eine sichere Tren-
nung des zwischen einer vollen Kanne und des zur fil-
lenden Kanne sich erstreckenden Faserbandes. Dem-
gegeniber erreicht der Trennfinger ein zwischen den
Haltestellen bzw. Klemmstellen nicht geklemmtes Band
(wird spater naher erlautert) nicht. Mit dieser Trennva-
riante wird verhindert, dass in der Weiterverarbeitung
Bandverwicklungen entstehen. Ferner entfallt durch die
Anordnung des Trennbleches an dem unteren Arm der
Antrieb fir das Trennelement selbst.

Erfindung, Aspekt 2

An einer Vorschubeinheit im Oberteil der Bandab-
lage sind zwei Trennbleche angeordnet, welche in die-
ser Vorschubeinheit und am Kannenrand gefiihrt wer-
den. Das zwischen den Spinnkannen durchhangende
Faserband wird durch diese Bleche festgehalten bzw.
geklemmt. Die ineinandergreifenden Bleche bilden
auch eine Trenneinheit, wobei die Trennfunktion durch
das innere Blech in einer Stellung der Bleche durchge-
fihrt wird, wo sie ineinandergreifen. Diese Anordnung
gewahrleistet eine sichere Trennung, d.h. auch in Ex-
tremfallen, wenn das Band zwischen den Kannen stark
durchhangt. Die Trenn- und Klemmbleche sind eben-
falls wie der Trennfinger durch einen Pneumatikzylinder
bewegt. Gegenlber der ersten Ausfihrungsform entfallt
der Pneumatikzylinder fiir den unteren Arm sowie der
Arm selbst. Ausserdem wird die Rickhaltekraft auf das
Faserband wahrend des Trennvorganges durch die
starke Umlenkung an den ausseren Blechen erzeugt.
Diese Riuckhaltekraft an den Umlenkstellen ist in der
Wirkung gleichzusetzen, der Klemmkraft entsprechend
dem 1. Aspekt der Erfindung.

Die vorteilhaften Ausfihrungsformen der beiden
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind in den Unter-
ansprichen gewdlrdigt.

Die Anmeldung wird folgend anhand der Zeichnun-
gen detailliert dargestellt.

Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Bandtrennen in der Arbeitsstellung
nach dem Stand der Technik
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Fig. 2 in Frontansicht die Klemmeinheit einer Vor-
richtung zum Bandtrennen nach dem Stand der
Technik,

Fig. 3diein Fig. 2 dargestellte Klemmeinheit in Sei-
tenansicht in Richtung des Pfeiles P3 in Fig. 2 ge-
sehen,

Fig. 4 in Frontansicht die Trenneinheit in Form eines
Trennfingers,

Fig. 5 den Trennfinger und eine Vorschubeinheit in
Draufsicht,

Fig. 6 schematischer Antrieb der Bandablage, bzw.
der Trenneinheit nach dem Stand der Technik,

Fig. 7 schematischer Antrieb der Trenneinheit nach
der Erfindung, erste Variante,

Fig. 8 schematischer Antrieb der Trenneinheit nach
der Erfindung, zweite Variante,

Fig. 9 neue Ausbildung der Trenneinheit in Front-
ansicht nach der ersten Ausfihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 10 Trenneinheit nach Fig. 9 in Seitenansicht,

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht der Erfindung
nach der ersten Ausfliihrungsform,

Fig. 12 neue Ausbildung der Klemm- und Trennein-
heit nach der zweiten Ausfihrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 13 die in Fig. 12 dargestellten Klemm- und
Trenneinheiten in Seitenansicht, gesehen in Rich-
tung der Pfeile A und B und

Fig. 14 die Klemm- und Trennbleche in Fig. 12 in
Draufsicht.

In der Fig. 1 ist schematisch eine bekannte Vorrich-
tung der Anmelderin in einer Arbeitsstellung dargestellt.
Der untere Schwenkarm (3) stltzt sich an das obere Teil
(1) der Bandablage. Das Faserband (4) wird mit Hilfe
einer Liefereinrichtung in Form eines Drehtellers im
Oberteil (nicht ersichtlich) in der Form von Bandzyklo-
iden in eine Spinnkanne, wie mit Pfeil P2 gezeigt, abge-
legt. Eine volle Spinnkanne (8) ist bereits aus dem Ab-
legebereich der Liefereinrichtung herausgeschoben
und durch eine leere Spinnkanne (29) ersetzt. Das, aus-
gehend von der herausgeschobenen vollen Spinnkan-
ne, Uberhangende Faserband wird von einem Trennfin-
ger (nicht gezeigt) durchgetrennt.

Bei einer Karde, bei der beim Kannenwechsel
grundsatzlich die Faserbandlieferung nicht unterbro-
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chen wird, erstreckt sich nach dem Ausschieben der vol-
len Spinnkanne das liberhdngende Faserband von der
herausgeschobenen vollen Spinnkanne zu der zu fil-
lenden Kanne.

Fig. 2 zeigt die Klemmeinheit (1) in einer Arbeits-
stellung, d.h. wenn sich der Schwenkarm (3), bzw. die
von ihm getragenen Klemmbleche (5, 6) an dem Ober-
teil der Bandablage stiitzen. Ein Pneumatikzylinder (10)
ist an einer Kannensaule (9) befestigt und in Richtung
des Pfeiles P4 bewegbar. Der Pneumatikzylinder (10)
ist in nicht dargestellten Weise steuerbar. In einer Ru-
hestellung liegt der Schwenkarm (3) etwa parallel zur
Kannensaule (9). Die in dieser Figur gezeigte Arbeits-
stellung wird dadurch erreicht, dass der Kolben des
Pneumatikzylinders (10) entsprechend dem Pfeil (P4)
nach unten verschoben ist und dadurch der Schwenk-
arm (3) entsprechend dem Pfeil (P5) um etwa 90° in ei-
ne horizontale Stellung, im wesentlichen parallel zum
Oberteil (1), um den Schwenksupport (2) geschwenkt
ist. In ihrer Arbeitsstellung liegen die Klemmbleche (5,
6) an dem Oberteil (1) und bilden zwei linienférmige
Klemmstellen. Das zwischen der herausgeschobenen
vollen Spinnkanne (8) und der leeren Kanne (29) Uber-
hangende Faserband (4) wird, siehe Fig. 1, zwischen
den Klemmstellen geklemmt.

Fig. 4 zeigt einen Trennfinger (23) welcher sich
langs einer Vorschubeinheit (19) bewegt. Die Vorschub-
einheit liegt innerhalb des Oberteils (22) etwa parallel
zu den Klemmblechen (5, 6) in ihrer Arbeitsstellung und
bildet ein Magnetpneumatikzylinder fir den Trennfinger
(23). Innerhalb des Zylinders bewegt sich ein Magnet-
kolben, welcher den Trennfinger (23) bei jedem Hin- und
Ruckschieben mitbewegt. Der Magnetpneumatikzylin-
der wird nun tber ein Pneumatikventil angesteuert, wel-
ches am Schwenksupport (2) angeordnet ist und Uber
einen Nocken am Schwenkarm (3) betatigt wird. Das
zwischen den Klemmblechen (5,6) geklemmte Band
wird durch den Trennfinger (26) getrennt. Nach Durch-
fihrung der Bandtrennung schickt ein Endschalter, wel-
cher an dem linken Ende der Vorschubeinheit (19) in
Fig. 4 liegt, ein Signal an den Mikroprozessor (27) in Fig.
6. Der Mikroprozessor schickt ein weiteres Signal an ei-
nen Magnetventil des Pnematikzylinders (10), so dass
der Kolben des Pneumatikzylinders in seine Ruhestel-
lung in Richtung des Pfeiles P4 in Fig. 2 nach oben zu-
rickfahrt. Damit wird der Arm (3) nach unten in Richtung
des Pfeiles (P5) in Fig. 2 gesenkt. Wahrend der Bewe-
gung des Armes (3) wird der Trennfinger (23) Uber ein
Wegeventil zurlickgestellt, d.h. nach rechts in Richtung
des Pfeiles (P6) in Fig. 4 verschoben.

In Fig. 6 wird schematisch ein Antrieb der bekann-
ten Bandablage, bzw. der Trennvorrichtung der Anmel-
derin dargestellt. Es sind drei Pneumatikzylinder (10,
19, 25) fur den Schwenkarm (3), den Trennfinger (23)
und den Wechslerwagen vorgesehen. Die Pneumatik-
zylinder (10, 25) sind von einem Computer (27) gesteu-
ert, d.h. es werden Signale an die Ventile (11, 26) bzw.
dessen Schaltern der Pneumatikzylinder beim Kannen-
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wechsel geschickt so, dass die beiden Zylinder entspre-
chend verschoben werden. Dabei wird zuerst der Pneu-
matikzylinder (25) verschoben, damit die volle Kanne
(8), siehe Fig. 1 hinausgeschoben wird und danach der
Pneumatikzylinder (10), damit der Schwenkarm (3), vgl.
Fig. 3 in die Arbeitsstellung verschoben wird. Der dritte
Pneumatikzylinder (19) fiir den Trennfinger (23) wird
bloss mechanisch verschoben und zwar kurz danach,
wenn die Klemmbleche (5, 6) den Oberteil der Bandab-
lage berlhrt haben.

Die Uberlegung der vorliegenden Erfindung liegt
daran, einer der beiden Pneumatikzylinder (10, 19)
wegzulassen. Ferner soll auch der Trennfinger (23)
durch andere Trenneinheiten ersetzt werden. Daraus
ergibt sich einerseits eine Verbilligung des Antriebssy-
stems, andererseits ein sicherer und schnellerer Trenn-
vorgang.

Fig. 7 zeigt schematisch ein Antrieb der Trennvor-
richtung mit einem Pneumatikzylinder (10) nach der Er-
findung (erste Variante). Der Pneumatikzylinder (19) in
Fig. 6 entféllt, da das Trennelement an dem Schwenk-
arm (3), vgl. Fig. 2, angeordnet ist und in einer Arbeits-
stellung zusammen mit dem Schwenkarm in Richtung
des Doppelpfeiles (P5) nach oben verschoben wird.

Fig. 8 zeigt schematisch ein Antrieb der Trennvor-
richtung mit einem Pneumatikzylinder (19) nach der
zweiten erfinderischen Variante. In dieser Ausfiihrungs-
form entfallt der Schwenkarm (3) in Fig. 2 und damit sein
Pneumatikzylinder (10) in Fig. 6. Die Klemm-und Trenn-
einheiten sind im Oberteil (22) in Fig. 4 angeordnet.
ZweiKlemmbleche, die spéater in einzelnen beschrieben
werden bewegen sich an einer Vorschubeinheit (19) in
Fig. 4.

In Fig. 9 ist die neue Trenneinheit (erste Variante)
in Frontansicht dargestellt. Fig. 10 zeigt die Trenneinheit
in Seitenansicht in Richtung des Pieiles (P7) in Fig. 9
gesehen. Fig. 11 zeigt die Trenneinheit in einer perspek-
tivischen Ansicht. Die Trenneinheit (31), nach der Erfin-
dung (erste Variante) ist seitlich gesehen in U-férmig
ausgebildet und entspricht in seiner Funktion den in Fig.
3 gezeigten Klemmblechen (5,6). Der Schwenkarm (30)
wird &hnlich wie der Schwenkarm (3) aus einer Ruhe-
stellung (A) in eine Arbeitsstellung (B), vgl. Fig. 10, ver-
stellt. In Fig. 11 ist die Trenneinheit (31) gezeigt. Die von
dem Schwenkarm (30) getragenen Klemmbleche (32,
33) stiitzen sich am Oberteil (36) der Bandablage ab.
Ein Trennblech (34), welches durch den Schwenkarm
(30) getragen ist, ragt in einen Schlitz (35) am Oberteil
(36) hinein. Wie aus Fig. 9 und 11 ersichtlich ist, er-
streckt sich das Trennblech (34) liber die ganze Lange
der Trenneinheit (31). Da das Trennblech (34) héher ist
als der Schwenkarm (30), ragt er in einer Arbeitsstellung
durch den Schlitz im Oberteil (36) hindurch. Die Bewe-
gungder Schwenkarme (3) und (30) ist vom Prinzip das-
selbe, d.h. ein Pneumatikzylinder (10) in Fig. 3 kann
auch fur den Antrieb des neuen Armes (30) verwendet
werden. Auf der dem Schwenksupport des Schwenkar-
mes (30), vgl. Fig. 9 in Verbindung mit Fig. 2, entgegen-
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liegenden Seite ist ein Federpaket (56) vorgesehen. Mit
Hilfe dieses Federpaketes wird der Klemmdruck auf das
Faserband aufrechterhalten.

Diese Ausfiihrungsform bringt zahlreiche Vorteile
gegeniber der bekannten Trenneinheit in Form eines
Trennfingers (23) siehe Fig. 4, 5. Durch Anordnung des
Trennbleches an dem Schwenkarm entfallt die fir den
Trennfinger notwendige Vorschubeinheit (19). Daraus
ergeben sich hohe Kostenersparisse pro Bandablage.
Ferner gewahrleistet diese Ausflihrungsform einen
schnelleren Trennvorgang gegeniiber dem Trennfinger
und daraus resultiert eine kiirzeres Bandende Uber dem
Kannenrand der neu zu fullenden Kanne. Diese Lésung
kann insbesondere bei einem Linearwechsler verwen-
det werden.

In Fig. 12 ist die zweite Variante der vorliegenden
Erfindung dargestellt. Diese Variante weist einige Ahn-
lichkeiten mit der bekannten Anordnungen nach Fig. 2
bis 5. Eine Fuhrung (38) ist, ebenfalls wie die bekannte
Fihrung im Oberteil (36), der Bandablage angeordnet.
Die Trennbleche (47, 48), welche spater ndher be-
schrieben werden gleiten I&ngs der Fihrung (38) und
werden durch einen Pneumatikzylinder (37) bewegt.
Der Zylinder (37) arbeitet nach dem gleichen Prinzip wie
der Zylinder (10) in Fig. 3 und wird &hnlich wie der Zy-
linder (10) durch einen Mikroprozessor (27) in Fig. 6,
vergleiche die Verbindung zwischen (27) und (10), be-
wegt.

Die Trennbleche (47, 48) haben in ihrem Oberteil
(52) einen zylindrischen Kanal mit einem Durchmesser,
welches etwa grosser ist als der Durchmesser der Fiih-
rung (38), so dass die Bleche an der Flihrung gleiten
kénnen. Das Blech (47) ist an einem zweiarmigen Hebel
(54), welcher zwei Arme (54A, 54B) aufweist, befestigt
und um einen festen Drehpunkt (40) drehbar ist. Wah-
rend der untere Arm (54A) des Hebels (54) in Fig. 12
mitdem Blech (47) Gber ein Gelenk (43) starr verbunden
ist, ist der obere Arm (54B) des Hebels Uber ein Gelenk
(44) mit dem Pneumatikzylinder (37) verbunden. Das
zweite Blech (48) an der, dem Blech (47) gegeniiberlie-
genden Seite der Flihrung (38) ist identisch ausgebildet.

Der Pneumatikzylinder (37) in Fig. 12 erlangt die
gestrichelte Position indem er mit Druckluft betatigt wird
und die Kolbenstange ausféhrt. Damit verschieben sich
gleichzeitig die oberen Arme (54B, 55B) der Hebel (54,
55) in Richtung der Doppelpfeile (P9) und die beiden
unteren Arme (54A, 55A) in Richtung der Doppelpfeile
(P10) um die festen Drehpunkte (39, 40). Damit bewe-
gen sich auch die Bleche (47, 48) in Richtung ca. zur
Mitte der Fihrung (38) so lange, bis sie sich Uberschnei-
den. Das Faserband (51) in Fig. 14 wird nahe beim Kan-
nenrand gefasst, durch Umfahren der Kanne durch die
Trennbleche und durch diese zerrissen.

Fig. 13 zeigt seitlich die Trennbleche (47, 48) in
Richtung der Pfeile (A) und (B) in Fig. 12 gesehen. Das
Blech (48) ist gabelartig ausgebildet, so dass das ande-
re Blech (49) in einer Uberschneiden-Stellung zwischen
die beiden Gabel hineingeschoben wird. Daraus ent-
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steht eine sehr hohe Umschlingung, bzw. Reibung zwi-
schen dem Blech (47) und dem Faserband (51), in Fig.
14, so dass das Band in der Mitte reisst. Die Bleche (47,
48) sind derartig gesteuert, dass sie zum Zeitpunkt, in
welchem die volle Spinnkanne (49) mehr als zur Halfte
ausgestossen ist, beginnen sich in Gegenrichtung, d.h.
ca. zur Mitte der Flhrung (38) zu bewegen. Die Kon-
struktion passt sich der Lage der Kanne automatisch an
(,,schwimmende" Antriebsbefestigung) d.h., die Bleche
kénnen sich unabhangig voneinander bewegen. Damit
kann der Klemm- und Trennvorgang rasch durchgefihrt
werden, unabhangig davon an welcher Stelle die her-
ausgefahrene Kanne (49) in Fig. 14 liegt, d.h. ndherdem
einen oder dem anderen Blech (47,48).

Diese Ausfuhrungsform gewabhrleistet ein sicheres
Trennen des Bandes, auch in Extremfallen, d.h. wenn
das Band zwischen den Kannen stark durchhangt. Da
das Faserband zwischen den Trennblechen auch ge-
klemmt wird, entfallt gegenliber der bekannten Lésung
mit dem Trennfinger auch der untere Schwenkarm (3)
in Fig. 2. Damit kann das Band mit einer kostenglnsti-
geren Vorrichtung durchgetrennt werden. Diese Aus-
fahrungsform eignet sich insbesondere beim Rotations-
wechsler.

Die vorliegende Erfindung ist keineswegs auf die
genannten Ausfiohrungsformen beschrankt. Als An-
triebsmechanismen fir den Schwenkarm (30) und die
Fihrung der Trennbleche kénnen auch z.B. elektrische
Zylinder verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Durchtrennen eines in Spinnkan-
nen abgelegten Faserbandes (4) beim Kannen-
wechsel, mit Mitteln zum Festhalten des sich beim
Kannenwechsel von einer ausfahrenden vollen
Spinnkanne (8) zu einer leeren Spinnkanne (29) er-
streckenden Faserbandes und mit Mitteln zum
Trennen des Faserbandes zwischen zwei linienfér-
migen Haltestellen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel zum Trennen des Faserbandes an einem
schwenkbaren Arm (30) angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Trennen in Form eines
Trennbleches (34) ausgebildet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennblech (34) sich langs einer
Trenneinheit (31) erstreckt.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennblech (34) in einer Arbeits-
stellung, wenn der Schwenkarm (30) an dem Ober-
teil (36) der Bandablage (1) anliegt, aus einem
Schlitz (35) im Oberteil hinausragt.
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5.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche in Verbindung mit einem Linearwechsler.

Vorrichtung zum Durchtrennen eines in Spinnkan-
nen abgelegten Faserbandes (4) beim Kannen-
wechsel, mit Mitteln zum Festklemmmen des sich
beim Kannenwechsel von einer ausfahrenden vol-
len Spinnkanne (8) zu einer leeren Spinnkanne (29)
erstreckenden Faserbandes und mit Mitteln zum
Trennen des Faserbandes, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zum Trennen des Faserbandes
(51) aus zwei Trennblechen (47, 48) bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche (47, 48), an einer Fih-
rung (38) im Oberteil der Bandablage (36) gleiten.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche (47, 48) mit Hebeln (54,
55) verbunden und mit Hilfe eines Pneumatikzylin-
ders (37) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hebel (54, 55) zwei Arme (54A,
54B; 55A, 55B) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hebel um die fe-
sten Drehpunkte (39, 40) verschwenkt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Bleche (47,
48) in einer Arbeitsstellung Gberschneiden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band (51) durch
Umfahren der Kanne durch die Bleche (47,48) nahe
dem Kannenrand gefasst wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7,11 oder
12 dadurch gekennzeichnet, dass die Bleche (47,
48) in einer Arbeitsstellung das Faserband gleich-
zeitig festhalten und durchschneiden oder ausein-
anderreissen.

Vorrichtungnach einem der Anspriiche 6 bis 13, ge-
kennzeichnet durch eine automatische Anpassung
der Konstruktion an die Lage der Kanne.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 14 in
Verbindung mit einem Rotationswechsler oder Li-
nearwechsler.
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