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(54) Vorrichtung für eine Spinnereivorbereitungsmaschine

(57) Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung (7) für eine
Spinnereivorbereitungsmaschine (1), insbesondere für
eine Strecke (1) oder Karde, zum Ablegen eines mittels
einer Liefereinrichtung (6) mit einer vorgebbaren Liefer-
geschwindigkeit (LG) zugeführten Faserbandes (FB) in
eine Spinnkanne (K), mit einer Spinnkannentragvorrich-
tung (12) zum Tragen und periodischen Bewegen der
Spinnkanne (K) und mit einem Drehteller (10), der zum
Rotieren mit einer Drehtellergeschwindigkeit (DG) um ei-
ne Drehachse (DR) vorgesehen ist und einen Bandkanal
(11) zum Fördern des Faserbandes (FB) umfasst, wobei
der Bandkanal (11) eine Ausgangsöffnung (23) zum Ab-
legen des Faserbandes (FB) aufweist, welche bezüglich
der Drehachse (DR) exzentrisch angeordnet und der von

der Spinnkannentragvorrichtung (12) getragenen Spinn-
kanne (K) zugewandt ist, und wobei für die Drehtellerge-
schwindigkeit (DG) eine an die Liefergeschwindigkeit
(LG) angepasste Grundgeschwindigkeit (GG) vorgese-
hen ist, bei der das Faserband (FB) zykloidenförmig in
die Spinnkanne (K) ablegbar ist, wobei dem Drehteller
(10) ein Antriebsystem (26) zugeordnet ist, welches zu
einer derartigen temporären Absenkung der Drehteller-
geschwindigkeit (DG) gegenüber der festgelegten
Grundgeschwindigkeit (GG) während des fortlaufenden
Ablegens des Faserbandes (FB) in die Spinnkanne (K)
nach einem vorgebbaren Profil (AP, GP) ausgebildet ist,
dass die Längsspannung im Faserband (FB) während
der Absenkung verringert ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung für eine Spinnereivorbereitungsmaschine, insbe-
sondere für eine Strecke oder Karde, zum Ablegen eines
mittels einer Liefereinrichtung mit einer vorgebbaren Lie-
fergeschwindigkeit zugeführten Faserbandes in eine
Spinnkanne nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 so-
wie eine Spinnereivorbereitungsmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 17.
[0002] Das Ablegen eines mittels einer Liefereinrich-
tung mit einer vorgebbaren Liefergeschwindigkeit zuge-
führten Faserbandes in eine Spinnkanne mit Hilfe einer
gattungsgemäßen Vorrichtung ist aus dem Stand der
Technik bekannt.
[0003] Dabei wird das abzulegende Faserband durch
einen Bandkanal eines um eine vertikale Drehachse ro-
tierenden Drehtellers geführt, wobei die Eingangsöff-
nung des Bandkanals konzentrisch mit der Drehachse
und die Ausgangsöffnung bzgl. der Drehachse exzen-
trisch angeordnet ist. Zum Tragen der zu befüllenden
Spinnkanne ist eine Spinnkannentragevorrichtung vor-
gesehen, welche so angeordnet ist, dass die Öffnung der
Spinnkanne während des Ablegens dem Drehteller zu-
gewandt ist. Die Spinnkannentragevorrichtung ist weiter-
hin so ausgebildet, dass die Spinnkanne während des
Befüllens periodisch bewegt wird. Unter "periodischem
Bewegen" der Spinnkanne soll verstanden werden, dass
die Spinnkanne rotatorisch und/oder translatorisch be-
wegt und dabei periodisch in Ihre Ausgangslage zurück
geführt wird. Eine derartiges Bewegen der Spinnkanne
ist von einem Bewegen der Spinnkanne im Rahmen ei-
nes Spinnkannenwechsels zu unterscheiden. Aufgrund
der Rotation des Drehtellers und der periodischen Be-
wegung der Spinnkanne beschreibt die Ausgangsöff-
nung des Bandkanals in Bezug auf die Spinnkanne eine
zykloidenförmige Bahn.
[0004] Um nun das Faserband zykloidenförmig in die
Spinnkanne ablegen zu können, ist es erforderlich, die
Drehtellergeschwindigkeit an die Liefergeschwindigkeit
anzupassen. Eine zykloidenförmige Ablage ist ge-
wünscht, da sie eine gleichmäßige Befüllung der Kanne
und ein problemloses späteres Abziehen des Faserban-
des aus der Kanne ermöglicht.
[0005] In Abhängigkeit von der Liefergeschwindigkeit
wird daher für die Drehtellergeschwindigkeit eine Grund-
geschwindigkeit festgelegt und eingestellt, welche solan-
ge beibehalten wird, bis sich die Liefergeschwindigkeit
ändert. Erst wenn sich die Liefergeschwindigkeit ändert,
wird auch die Grundgeschwindigkeit nach einer linearen
oder nichtlinearen Kennlinie angepasst. Die Kennlinie
selbst wird im Regelfall nur bei einer auftretenden Abla-
gestörung, bei einer Partieänderung oder einer verän-
derten Ablagegeometrie verändert. Während des Able-
gens des laufenden Faserbandes wird jedoch die einmal
vorgegebene Kennlinie nicht verlassen, so dass die tat-
sächliche Drehtellergeschwindigkeit stets der Grundge-
schwindigkeit entspricht.

[0006] Das abzulegende Faserband umfasst in aller
Regel Partikel, welche nur unvollständig in die innere
Struktur des Faserbandes eingebunden sind. Derartige
Partikel sind beispielsweise Kurzfasern und Schmutzp-
artikel. Unter dem Einfluss der auf das laufende Faser-
band beim Ablegen mit einer gattungsgemäßen Vorrich-
tung wirkenden Kräfte löst sich ein Teil dieser Partikel
aus der Struktur des Faserbandes und die herausgelö-
sten Partikel werden nur noch in loser Verbindung zum
Faserband weitertransportiert.
[0007] Nachteilig hierbei ist, dass sich gelegentlich aus
dem Faserband herausgelöste Partikel an der Innen-
wand des Bandkanals anlagern. Diese Partikelansamm-
lungen zeigen die Tendenz, im laufenden Betrieb der
Vorrichtung bis zu einer bestimmten Größe anzuwach-
sen, um sich dann als geschlossene Partikelverbünde
von der Innenwand abzulösen. Dieses Ablösen tritt häu-
fig auf, wenn die das Faserband aufnehmende Spinn-
kanne gewechselt wird. Im Regelfall fallen diese Parti-
kelverbünde (sog. Mäuse) in die Spinnkanne und ver-
schmutzen so das abgelegte Faserband. Dies kann zu
Problemen bei der weiteren Verarbeitung des Faserban-
des führen.
[0008] Partikelanlagerungen an der Innenwand des
Bandkanals können zusätzlich, insbesondere bei hohen
und höchsten Ablagegeschwindigkeiten, eine Beschädi-
gung des abzulegenden Faserbandes bewirken. Die
Partikelanlagerungen können beispielsweise zu einem
Fehlverzug im Faserband oder zu einer Verschlechte-
rung des Parallelisierungsgrades der Fasern führen.
[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und eine Spinnereivorbereitungs-
maschine zu schaffen, welche die genannten Nachteile
überwinden und insbesondere die Bildung von soge-
nannten Mäusen verhindern, um so bei hohen und höch-
sten Geschwindigkeiten (insbesondere oberhalb 1000
m/min) eine sichere und schonende Ablage eines hoch-
wertigen Faserbandes zu gewährleisten.
[0010] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Vorrichtung
und eine Spinnereivorbereitungsmaschine mit den Merk-
malen der unabhängigen Patentansprüche.
[0011] Die vorliegende Erfindung hat erkannt, dass ei-
ne temporäre Absenkung der Drehtellergeschwindigkeit
gegenüber der festgelegten Grundgeschwindigkeit im
Bandkanal eine Reinigungswirkung erzielt, bei der ein-
zelne aus dem Faserband herausgelöste Partikel ent-
fernt werden, bevor sich diese zu Partikelverbünden zu-
sammenschließen. Diese Reinigungswirkung wird er-
zielt, weil die temporäre Absenkung der Drehtellerge-
schwindigkeit derart durchgeführt wird, dass sie zu einer
kurzzeitigen Verringerung der Längsspannung im Faser-
band und damit zu einer kurzfristigen Zunahme des
Durchmessers des Faserbandes führt. Hierdurch wird
die gesamte Innenfläche des Bandkanals von dem lau-
fenden Faserband bestrichen.
[0012] Überraschenderweise hat sich gezeigt, dass
die gewünschte Reinigungswirkung bereits bei einer ge-
ringen prozentualen Absenkung der Drehtellergeschwin-
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digkeit mit einer äußerst kurzen Dauer erzielt werden
kann. Hierdurch ist wiederum sichergestellt, dass die Ab-
senkung der Drehtellergeschwindigkeit weder zu einer
Schädigung des Faserbandes noch zu einer Störung der
zykloidenförmigen Ablage führt.
[0013] Zur Umsetzung der erfinderischen Idee weist
eine erfindungsgemäße Vorrichtung ein Antriebssystem
für den Drehteller auf, welches zur Absenkung der Dreh-
tellergeschwindigkeit nach einem vorgebbaren Profil
ausgebildet ist. Die Absenkung der Drehtellergeschwin-
digkeit erfolgt dabei während des fortlaufenden Ablegens
des Faserbandes in eine zu befüllende Spinnkanne. Vor
und nach dem Absenken wird der Drehteller mit der fest-
gelegten Grundgeschwindigkeit angetrieben.
[0014] Das temporäre Absenken der Drehtellerge-
schwindigkeit kann in einfacher Weise dadurch bewirkt
werden, dass der Antrieb des Drehtellers kurzzeitig un-
terbrochen wird. Die Unterbrechung kann beispielsweise
dadurch herbeigeführt werden, dass die Versorgungs-
spannung eines treibenden Motors des Antriebs für eine
kurze Zeit abgeschaltet wird. Ebenso kann der Drehteller
für eine entsprechende Zeitdauer mechanisch von dem
treibenden Motor abgekoppelt werden. In diesem Fall ist
verhindert, dass der Motor während der Unterbrechung
des Antriebs den Drehteller zu stark bremst. Das besagte
Profil gibt in diesem Fall Zeitpunkt und Dauer der Unter-
brechung des Antriebs während des fortlaufenden Able-
gens vor. In diesem Fall handelt es sich also um ein An-
triebsunterbrechungsprofil.
[0015] Das temporäre Absenken der Drehtellerge-
schwindigkeit kann jedoch auch dadurch bewirkt werden,
dass die Geschwindigkeit des Antriebs und damit des
Drehtellers gesteuert und/oder geregelt wird. In diesem
Fall gibt das Profil die Geschwindigkeit des Drehtellers
während des fortlaufenden Ablegens vor. Das Profil kann
daher als Geschwindigkeitsprofil bezeichnet werden.
[0016] Wenngleich auch denkbar ist, dass die Absen-
kung der Drehtellergeschwindigkeit manuell initiiert und
durchgeführt wird, so ist es doch von Vorteil, wenn das
Antriebssystem eine Steuereinrichtung zum automati-
schen Steuern der Drehtellergeschwindigkeit nach ei-
nem vorgegebenen Geschwindigkeitsprofil und/oder
zum automatischen temporären Unterbrechen des An-
triebs des Drehtellers nach einem besagten Antriebsun-
terbrechungsprofil umfasst. Bevorzugt ist eine derartige
Steuereinrichtung als elektronische Steuereinrichtung
ausgebildet.
[0017] Bevorzugt ist die Steuereinrichtung mit einer
Maschinensteuerung der Spinnereivorbereitungsma-
schine zum Datenaustausch verbindbar. Hierdurch ist es
beispielsweise möglich, die Steuereinrichtung mittels der
Bedienelemente der Maschinensteuerung zu bedienen.
In diesem Fall braucht die Steuereinrichtung nicht mit
einer Bedieneinrichtung ausgerüstet werden. Auch ist es
denkbar, die Steuereinrichtung vollständig in die Maschi-
nensteuerung zu integrieren. Dies verringert den Hard-
ware-Aufwand weiter.
[0018] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Steuer-

einrichtung eine Speichereinrichtung zugeordnet ist, in
der wenigstens ein vorab definiertes besagtes Ge-
schwindigkeitsprofil und/oder wenigstens ein Antriebs-
unterbrechungsprofil (AP) hinterlegt ist. Dies vereinfacht
die Bedienung der Steuereinrichtung, da eine umständ-
liche Eingabe der Parameter der Absenkung der Dreh-
tellergeschwindigkeit, wie beispielsweise Betrag der Ab-
senkung, Dauer der Absenkung, Häufigkeit der Absen-
kung usw., verzichtet werden kann. Das gewünschte Ge-
schwindigkeitsprofil bzw. Antriebsunterbrechungsprofil
braucht lediglich aus dem Speicher ausgelesen und ak-
tiviert werden. Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn
eine Vielzahl von Profilen abgelegt sind, die je nach Si-
tuation ausgelesen und aktiviert werden können. So kön-
nen beispielsweise für unterschiedliche Faserbänder, für
unterschiedliche Drehteller und/oder für unterschiedli-
che Spinnkannen jeweils gesondert angepasste Profile
vorgehalten werden.
[0019] Zwar ist auch möglich, dass ein besagtes Profil
die Drehtellergeschwindigkeit und/oder das temporäre
Unterbrechen des Antriebs des Drehtellers in Abhängig-
keit von der Zeit festlegt, bevorzugt ist jedoch, wenn ein
besagtes Profil die Drehtellergeschwindigkeit und/oder
das temporäre Unterbrechen des Antriebs des Drehtel-
lers in Abhängigkeit von der Länge des geförderten Fa-
serbandes festlegt. Dies liegt darin begründet, dass sich
die Menge der herausgelösten Partikel entsprechend der
Länge des geförderten Bandes erhöht. Auch ist denkbar,
sowohl die Zeit als auch die Länge des geförderten Fa-
serbandes zu berücksichtigen, da so auch eine Berück-
sichtigung des Umstandes möglich ist, dass sich die
Menge der losgelösten Partikel bei steigender Lieferge-
schwindigkeit erhöht.
[0020] Wenn für ein besagtes Profil eine maximale Ab-
senkung der Drehtellergeschwindigkeit gegenüber der
festgelegten Grundgeschwindigkeit in den beanspruch-
ten Intervallen vorgesehen ist, so ergibt sich die ge-
wünschte Reinigungswirkung, ohne dass es zu einer Be-
schädigung des Faserbandes oder zu einem Faserband-
stau im Bandkanal führt.
[0021] Besonders vorteilhaft ist es, wenn ein besagtes
Profil eine sich wiederholende Sequenz umfasst. Hier-
durch vereinfacht sich die Festlegen des Profils, da le-
diglich die Parameter der Sequenz vorgegeben werden
müssen. Gleichwohl kann das Profil für eine beliebig lan-
ge Dauer verwendet werden.
[0022] Bevorzugt besteht eine besagte Sequenz aus
einem ersten und einem zweiten Abschnitt, wobei für den
ersten Abschnitt die Grundgeschwindigkeit und für den
zweiten Abschnitt eine Absenkung der Drehtellerge-
schwindigkeit vorgesehen ist. Es ergibt sich ein einfach
festlegbares Profil, mit dem jedoch die gewünschten Rei-
nigungseffekte erzielt werden können.
[0023] Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass der er-
sten Abschnitt so festgelegt ist, dass während seiner
Dauer weniger als 300 m, bevorzugt weniger als 200 m,
besonders bevorzugt weniger als 150 m, Faserband ge-
fördert werden. Wenn der erste Abschnitt derart festge-
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legt ist, so wird während seiner Dauer nur eine geringe
Menge von Partikeln aus dem Faserband herausgelöst,
so dass die anschließende Absenkung bereits bei gerin-
ger Intensität und Dauer die erforderliche Reinigungswir-
kung sicherstellt.
[0024] Um eine Störung des zykloidenförmigen Abla-
gebildes zu vermeiden, ist es bevorzugt, wenn der zweite
Abschnitt so festgelegt ist, dass während seiner Dauer
weniger als 5 m, bevorzugt weniger als 4 m, besonders
bevorzugt weniger als 3 m, Faserband gefördert werden.
[0025] In einer vorteilhaften Ausführungsform weist
das Antriebssystem eine durch die Steuereinrichtung
steuerbare Kupplung auf. Die steuerbare Kupplung ist
zum kurzfristigen Trennen des Drehtellers von einem an-
treibenden Motor ausgebildet. Eine Absenkung der
Drehtellergeschwindigkeit kann nun in einfacher Weise
derart erfolgen, dass die Kupplung kurzzeitig geöffnet
wird. Durch seine Massenträgheit dreht der Drehteller
weiter, allerdings mit sinkender Geschwindigkeit. Nach
einer vorgebbaren Zeit oder bei Erreichen einer vorge-
gebenen Geschwindigkeit des Drehtellers kann dann
wieder eingekuppelt werden, um so den Drehteller wie-
der mit seiner Grundgeschwindigkeit drehen zu lassen.
[0026] In einer anderen vorteilhafte Ausführungsform
weist das Antriebssystem ein Getriebe mit einem steu-
erbaren Übersetzungsverhältnis auf. Das Übersetzungs-
verhältnis ist hierbei durch die Steuereinrichtung steuer-
bar. Eine kurzfristige Absenkung der Drehtellerge-
schwindigkeit ist dabei durch eine kurzzeitige Verände-
rung des Übersetzungsverhältnisses möglich.
[0027] Vorteilhafterweise umfasst das steuerbare Ge-
triebe ein Zugmittelgetriebe mit einem steuerbaren Über-
setzungsverhältnis. Dabei kann es sich beispielsweise
um ein Flachriemengetriebe mit konischen Scheiben
oder um ein Keilriemengetriebe mit einer Riemenschei-
be, welche einen steuerbaren wirksamen Durchmesser
aufweist, handeln. Um das Übersetzungsverhältnis ver-
ändern zu können, weist das Flachriemengetriebe we-
nigstens eine konische Scheibe auf, auf der ein Flach-
riemen axial verschiebbar ist. Das Keilriemengetriebe
weist hierzu eine Riemenscheibe auf, bei der die beiden
Laufflächen für den Keilriemen gegeneinander axial ver-
schiebbar sind.
[0028] In einer weiteren Ausführungsform weist das
steuerbare Getriebe ein Differenzialgetriebe auf, dessen
Steg mit einer durch die Steuereinrichtung steuerbaren
Bremse oder einem durch die Steuereinrichtung steuer-
baren Hilfsmotor verbunden ist. Der sogenannte Steg ist
der Träger, der in einem Differentialgetriebe umlaufen-
den Räder. Wenn der Drehteller mit seiner Grundge-
schwindigkeit angetrieben werden soll, so wird der Steg
mittels einer Bremse oder dem stehenden Hilfsmotor ge-
halten, so dass das Differentialgetriebe wie ein Stand-
getriebe wirkt. Um nun eine Absenkung der Drehteller-
geschwindigkeit zu bewirken, kann nun die Bremse ge-
löst oder der Hilfsmotor eingeschaltet werden. In beiden
Fällen gerät der Steg in Rotation, so dass sich die Dreh-
tellergeschwindigkeit verringert.

[0029] In einer anderen vorteilhaften Ausführungsform
ist das Antriebssystem als Einzelantrieb für den Drehtel-
ler ausgebildet. Unter einem Einzelantrieb wird ein An-
trieb verstanden, der keine mechanische Kopplung mit
den weiteren angetriebenen Arbeitsorganen, beispiels-
weise mit der Liefereinrichtung oder dem Kannenteller,
aufweist. Der Einzelantrieb umfasst vorzugsweise einen
in seiner Drehzahl durch die Steuereinrichtung steuer-
baren Elektromotor. Dieser kann über ein Getriebe mit
festem Übersetzungsverhältnis mit dem Drehteller ver-
bunden sein.
[0030] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung kann so-
wohl zum Befüllen einer Rundkanne als auch zum Be-
füllen einer Rechteckkanne ausgebildet sein. Im ersten
Fall ist es von Vorteil, wenn sie zum rotatorischen Bewe-
gen der Spinnkanne ausgebildet ist, so dass die Spinn-
kanne letztlich eine Drehbewegung ausführt. Im zweiten
Fall ist es hingegen von Vorteil, wenn sie zum translato-
risch-oszillierendem Bewegung der Spinnkanne vorge-
sehen ist. Eine translatorisch-oszillierende Bewegung
wird auch als Changierbewegung bezeichnet. Sowohl
bei einer rotatorischen als auch bei einer translatorisch-
oszillierenden Bewegung handelt es sich um eine peri-
odische Bewegung, da die Spinnkanne nach Ablauf einer
Periode in ihre ursprüngliche Lage zurückgeführt wird.
Der Begriff "ursprüngliche Lage" betrifft dabei sowohl die
Position als auch die Orientierung der Spinnkanne im
Raum.
[0031] Eine erfindungsgemäße Spinnereivorberei-
tungsmaschine weist wenigstens eine erfindungsgemä-
ße Vorrichtung auf. Es ergeben sich die beschriebenen
Vorteile.
[0032] Weitere Vorteile der Erfindung sind anhand der
folgenden Figuren beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Strecke nach dem
Stand der Technik,

Figur 2 einen Drehteller mit zugestellter Spinnkan-
ne,

Figur 3 eine Spinnkanne mit zykloidenförmig abge-
legtem Faserband in Aufsicht,

Figur 4 eine Spinnkanne mit wellig abgelegtem Fa-
serband,

Figur 5 eine Spinnkanne mit unregelmäßig abge-
legtem Faserband,

Figur 6 ein idealisiertes Geschwindigkeitsprofil,

Figur 7 eine erfindungsgemäße Vorrichtung mit ei-
ner Kupplung,

Figur 8 eine erfindungsgemäße Vorrichtung mit ei-
nem Zugmittelgetriebe,
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Figur 9 eine erfindungsgemäße Vorrichtung mit ei-
nem Differentialgetriebe und

Figur 10 eine erfindungsgemäße Vorrichtung mit ei-
nem Einzelantrieb.

[0033] Figur 1 zeigt eine Strecke 1, als Beispiel für eine
Spinnereivorbereitungsmaschine 1 in schematischer
Seitenansicht. Die der Strecke 1 vorgelegten Faserbän-
der FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6 werden gemeinsam
in Laufrichtung LR über ein Zuführgestell 2, eine Ein-
zugswalzeneinheit 3, eine Einlaufsensoreinheit 4 und ein
Streckwerk 5 geführt. Im Anschluss werden die Faser-
bänder FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6 durch eine Lie-
fereinrichtung 6 zu einem einzelnen kompakten Faser-
band FB zusammengefasst und mit einer definierten Lie-
fergeschwindigkeit LG einer Vorrichtung 7 zum Ablegen
des Faserbandes FB in eine Spinnkanne K zugeführt.
[0034] Das nur skizzenhaft dargestellte Zuführgestell
2 weist eine erste Zuführgestellwalze 2a auf, welches so
angeordnet ist, dass ein erstes vorgelegtes Faserband
FB1 aus einer der Strecke 1 beigestellten ersten Spinn-
kanne K1 und ein zweites vorgelegtes Faserband FB2
aus einer seitlich versetzt angeordneten Spinnkanne K2
entnommen werden kann. Eine zweite Zuführgestellwal-
ze 2b ist vorgesehen, um ein drittes Faserband FB3 aus
einer dritten Spinnkanne K3 und ein viertes Faserband
FB4 aus einer vierten Spinnkanne K4 abzuziehen. Ein
fünftes Faserband FB5 und ein sechstes Faserband FB6
werden mit einer weiteren, hier nicht gezeigten Zuführ-
gestellwalze jeweils aus einer weiteren, ebenfalls nicht
gezeigten Spinnkanne entnommen. Insgesamt ist das
Zuführgestell 2 also zur gleichzeitigen Zuführung von
sechs Faserbändern an die Einzugswalzeneinheit 3 aus-
gebildet. Dies ist jedoch als Beispiel zu verstehen, da
auch eine andere Anzahl von Spinnkannen mit vorge-
legten Faserbändern vorgesehen sein kann.
[0035] Das Zuführgestell 2 könnte weiterhin auch so
ausgebildet sein, dass es ein vorgelegtes Faserband di-
rekt von einer laufenden Karde oder mehrere vorgelegte
Faserbänder von jeweils einer laufenden Karde überneh-
men kann.
[0036] Wenn im folgenden von Faserbändern FB1,
FB2, FB3, FB4, FB5, FB6 gesprochen wird, soll dadurch
nicht ausgeschlossen werden, dass lediglich ein Faser-
band oder eine beliebige andere Anzahl von Faserbän-
dern gemeint ist.
[0037] Die vorgelegten Faserbänder FB1, FB2, FB3,
FB4, FB5, FB6 werden von dem Zuführgestell 2 über
nicht gezeigte Bandführungsmittel zu der Einzugswal-
zeneinheit 3 befördert. Diese umfasst drei Einzugswal-
zen 3a, 3b, 3ab’, nämlich eine erste angetriebene Ein-
zugsunterwalze 3a, eine zweite angetriebene Einzugs-
unterwalze 3b und eine durch den Kontakt mit den Fa-
serbänder FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6 mitlaufende
Belastungswalze 3ab’.
[0038] Von der Einzugswalzeneinheit 3 werden die
vorgelegten Faserbänder FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6

über einen nicht gezeigten Einlaufrichter zur Einlaufsen-
soreinheit 4 transportiert. Diese weist ein Tastwalzen-
paar 4a, 4a’ auf, welches eine ortsfest gelagerte Tast-
walze 4a und eine beweglich gelagerte Tastwalze 4a’
umfasst. Sowohl die ortsfest gelagerte Tastwalze 4a als
auch die beweglich gelagerte Tastwalze 4a’ sind um ihre
Hochachse rotierbar, hier jedoch aus Gründen der Dar-
stellbarkeit um 90° gedreht dargestellt. Auch die beiden
Tastwalzen 4a, 4a’ sind angetrieben.
[0039] Die Einlaufsensoreinheit 4 dient der abschnitts-
weisen Erfassung der längenspezifischen Gesamtmas-
se der gemeinsam durch sie hindurchgeführten Faser-
bänder FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6. Die einzelnen
vermessenen Abschnitte weisen üblicherweise eine Län-
ge von einigen Millimetern auf. Für jeden vermessenen
Abschnitt wird durch die Einlaufsensoreinheit 4 ein Mess-
wert MW erzeugt. Die Messwerte MW werden insbeson-
dere zur Regulierung der Strecke 1 verwendet.
[0040] Das Streckwerk 5 umfasst die schon genannte
Eingangswalzenanordnung 5a, 5a’ sowie eine Mittelwal-
zenanordnung 5b, 5b’ und eine Lieferwalzenanordnung
5c, 5c’, 5c". Die Unterwalzen 5a, 5b, 5c der Walzenan-
ordnungen 5a, 5a’; 5b, 5b’; 5c, 5c’, 5c"; sind derart an-
getrieben, dass die Drehzahl von Walzenanordnung zu
Walzenanordnung in Laufrichtung LR zunimmt. Hier-
durch werden die Faserbänder FB1, FB2, FB3, FB4,
FB5, FB6 sowohl im Vorverzugsfeld 5d, welches zwi-
schen der Eingangswalzenanordnung 5a, 5a’ und der
Mittelwalzenanordnung 5b, 5b’ gebildet ist, als auch im
Hauptverzugsfeld 5e, welches zwischen der Mittelwal-
zenanordnung 5b, 5b’ und der Lieferwalzenanordnung
5c, 5c’, 5c" gebildet ist, gemeinsam verzogen.
[0041] Die Unterwalzen 5a, 5b, 5c des Streckwerkes
5 sind ortsfest angeordnet. Hingegen sind die drehbaren
Oberwalzen 5a’, 5b’ 5c’ sowie die drehbare Umlenkwalze
5c" quer zur Laufrichtung LR beweglich gelagert, so dass
sie mittels nicht gezeigter Belastungsmittel gegen die Un-
terwalzen 5a, 5b, 5c gedrückt werden können, um so
eine sichere Klemmung der Faserbänder FB1, FB2, FB3,
FB4, FB5, FB6 zu ermöglichen. Die Oberwalzen 5a’, 5b’
5c’ sowie die drehbare Umlenkwalze 5c" werden dabei
durch den Kontakt mit den laufenden Faserbändern FB1,
FB2, FB3, FB4, FB5, FB6 in Rotation versetzt.
[0042] Die Liefereinrichtung 6 umfasst einen Trichter
8 sowie eine ortsfest gelagerte und angetriebene Ab-
zugswalze 9 sowie eine bewegliche und angetriebene
Abzugswalze 9’, welche belastet ist und so gegen die
ortsfeste Abzugswalze 9 gedrückt ist. Der Trichter 8 dient
der Komprimierung der verzogenen Faserbänder FB1,
FB2, FB3, FB4, FB5, FB6, so dass ein einziges kompak-
tes Faserband FB entsteht. Die Abzugswalzen 9 und 9’
dienen dem Abziehen des Faserbandes FB aus dem
Messtrichter 8 sowie der weiteren Kompaktierung und
dem Transport des produzierten Faserbandes FB, wobei
die Liefergeschwindigkeit LG durch die Drehzahl der Ab-
zugswalzen 9, 9’ bestimmt ist..
[0043] Die Vorrichtung 7 zum Ablegen des Faserban-
des FB in eine Spinnkanne K umfasst eine ortsfest ge-
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lagerte und angetriebene Abzugswalze 9 sowie eine be-
wegliche und angetriebene Abzugswalze 9’, welche be-
lastet ist und so gegen die ortsfeste Abzugswalze 9 ge-
drückt ist, einen Drehteller 10 mit einem Bandkanal 11,
welcher um seine gestrichelt dargestellte Achse rotierbar
gelagert und angetrieben ist.
[0044] Die Spinnkannentragvorrichtung 12 ist zum
Tragen und periodischen Bewegen der Spinnkanne K
ausgebildet. Hierzu weist sie einen Kannenteller 12’ auf,
der ebenfalls um eine gestrichelt dargestellte Drehachse
DR’ rotierbar gelagert und angetrieben ist. Eine Spinn-
kannentragvorrichtung 12 mit einem rotierbaren Kannen-
teller 12’ ist insbesondere für eine Spinnkanne K mit ei-
nem runden Querschnitt, eine sogenannte Rundkanne,
geeignet. Ist eine Spinnkanne K in vorgesehener Weise
auf dem Kannenteller 12’ abgestellt, so ist deren Öffnung
dem Drehteller 10 zugewandt. Da die Drehachse DR des
Drehtellers 10 und die Drehachse DR’ des Kannentellers
12’ einen Versatz aufweisen, kann - wenn die Drehtel-
lergeschwindigkeit DG an die Liefergeschwindigkeit LG
angepasst ist - das durch den Bandkanal 11 geförderte
Faserband FB in zykloidenförmigen geordneten Schlau-
fen in die Spinnkanne K abgelegt werden. Wenn Dreh-
teller 10 und Kannenteller 12’ gleichsinnig rotieren ergibt
sich eine epizykloidenförmige, bei gegensinniger Rota-
tion eine hypozykloidenförmige Ablage des Faserbandes
FB.
[0045] Sofern - was in Figur 1 nicht dargestellt ist - eine
Spinnkanne mit rechteckigem Querschnitt, eine soge-
nannte Rechteckkanne zu befüllen ist, wird üblicherwei-
se eine Spinnkannentragevorrichtung mit einem sich pe-
riodisch hin- und herbewegenden Schlitten verwendet.
Dadurch wird die Rechteckkanne translatorisch-oszillie-
rend bewegt, wodurch sich eine Ablage in gewöhnlich-
zykloidenförmigen Schlaufen ergibt.
[0046] Die Stecke 1 weist eine Maschinensteuerung
13 auf, welche einen Hauptmotor 14 steuert. Dieser treibt
die Unterwalze 5c der Lieferwalzenanordnung 5c, 5c’,
5c", die ortfestgelagerte Abzugswalze 9, die beweglich
gelagerte Abzugswalze 9’, den Drehteller 10 sowie den
Kannenteller 12 über eine nicht gezeigte Getriebeanord-
nung an. Dabei weisen die direkt von dem Hauptmotor
14 angetriebenen Arbeitsorgane untereinander ein über
Wechselelemente einstellbares, aber im Betrieb der
Strecke 1 konstantes Drehzahlverhältnis auf. Derartige
Wechselelemente sind beispielsweise Wechselzahnrä-
der, Wechselscheiben und/oder Ähnliches.
[0047] Die Anpassung der Drehtellergeschwindigkeit
DG an die Liefergeschwindigkeit LG erfolgt in einer Pha-
se vor dem eigentlichen Ablegen des Faserbandes FB
in die Spinnkanne K durch Auswahl und Einbau der ent-
sprechenden Wechselelemente in den Antriebsstrang
des Drehtellers und/oder in den Antriebsstrang der Ab-
zugswalzen 9, 9’. Eine derartige vorbetriebliche Anpas-
sung erfolgt beispielsweise bei einem Partiewechsel, bei
einer Veränderung der Ablagegeometrie, welche bei-
spielsweise durch einen Wechsel der Kannengröße oder
der Geometrie des Drehtellers 10 bewirkt wird oder bei

einer erkannten Fehleinstellung der Vorrichtung.
[0048] Während des eigentlichen Ablegens von Faser-
band FB in die Spinnkanne K hingegen ist das Verhältnis
von Liefergeschwindigkeit zu Drehtellergeschwindigkeit
konstant. Es liegt also eine lineare Kennlinie vor. Die
Wechselelemente werden dabei so ausgewählt, dass bei
der vorgesehenen Liefergeschwindigkeit LG die Drehtel-
lergeschwindigkeit DG einer Grundgeschwindigkeit GG
entspricht, welche zu einem zykloidenförmigen Ablegen
des Faserband FB führt. Die Grundgeschwindigkeit wird
üblicherweise mittels empirischer Versuche vorab ermit-
telt.
[0049] Weiterhin treibt der Hauptmotor 14 über ein Dif-
ferenzgetriebe 15 die Zuführgestellwalzen 2a, 2b, die
Einzugsunterwalzen 3a, 3b, die ortsfeste Tastwalze 4a,
die beweglich gelagerte Tastwalze 4a’, die Unterwalze
5a der Eingangswalzenanordnung 5a, 5a’ sowie die Un-
terwalze 5b der Mittelwalzenanordnung 5b, 5b’ an. Wäh-
rend und die von dem Differenzgetriebe 15 angetriebe-
nen Arbeitsorgane der Strecke 1 untereinander ebenfalls
ein konstantes Drehzahlverhältnis aufweisen, kann mit
der gezeigten Antriebsanordnung die Drehzahl der Un-
terwalze 5b der Mittelwalzenanordnung 5b, 5b’ im Ver-
hältnis zur Drehzahl der Unterwalze 5c der Lieferwalzen-
anordnung 5c, 5c’, 5c" verstellt werden. Hierdurch wird
eine Veränderung des Verzuges möglich, was die Aus-
regulierung von Schwankungen der längenspezifischen
Masse der zugeführten Faserbänder FB1, FB2, FB3,
FB4, FB5, FB6 ermöglicht. Hierzu werden die von der
Einlaufsensoreinheit 4 erzeugten Messwerte MW an die
Maschinensteuerung 13 übertragen. Auf der Basis der
Messwerte MW werden dann Steuerbefehle an einen
Regelmotor 16 übertragen, der derart auf das Differenz-
getriebe 15 einwirkt, dass die Drehzahlen der stromauf-
wärts des Hauptverzugsfeldes HV gelegenen Arbeitsor-
gane verändert wird.
[0050] Figur 2 zeigt eine detaillierte Darstellung des
Drehtellers 10, dem die Spinnkanne K in vorgesehener
Weise beigestellt ist. Der Drehteller 10 umfasst einen
Tellerkörper 17, einen Tellerhalter 18 und den räumlich
gekrümmten Bandkanal 11. Dieser ist mittels einer Guss-
masse 19 an seinem oberen Ende am Tellerhalter 18
und an seinem unteren Ende mit einer Gussmasse 20
am Tellerkörper 17 fixiert.
[0051] Der Tellerkörper 17 weist an seinem unteren
Ende eine Pressfläche 21 auf. Dabei ist der Abstand AB
zwischen Pressfläche 21 und Behälter 10 derart gering
gewählt, dass das abgelegte Faserband FB nicht aus
dem Behälter 10 herausquellen kann. Weiterhin weist
der Tellerkörper 17 eine an seinem Umfang angeordnete
Nut 17’ auf, welche für einen nicht dargestellten Keilrie-
men zum Antreiben des Drehtellers 10 vorgesehen ist.
[0052] Im Betrieb der erfindungsgemäßen Vorrichtung
7 tritt das Faserband FB parallel zur Drehachse DR im
Bereich der Eingangsöffnung 22 in den Bandkanal 11
ein, wird hier umgelenkt und verlässt den Bandkanal 11
zur Ablage in die Spinnkanne K durch die Ausgangsöff-
nung 23, welche bezüglich der Drehachse DR exzen-
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trisch angeordnet ist und in der Ebene der Pressfläche
21 liegt.
[0053] Der Bandkanal 11 besteht aus zwei unmittelbar
ineinander übergehenden Kreisbögen 24, 25, welche in
unterschiedlichen räumlichen Ebenen angeordnet sind.
[0054] Beim Fördern eines Faserbandes FB durch ei-
nen Bandkanal 11 ist es, insbesondere bei hoher Liefer-
geschwindigkeit LG und damit verbundener hoher Dreh-
tellergeschwindigkeit, wegen der auf das Faserband FB
wirkenden Kräfte unvermeidlich, dass einzelne Partikel
aus dem an sich homogenen Faserband FB herausge-
löst werden. Das Faserband FB wird dabei vor allem im
Bereich des Kreisbogens 24 starken Kräften ausgesetzt.
Bei den so herausgelösten Partikeln kann es sich bei-
spielsweise um Kurzfasern oder Fremdstoffe handeln.
[0055] Die herausgelösten Partikel neigen dazu, sich
vorzugsweise im Kreisbogen 25 im Bereich der Aus-
gangsöffnung 23 an der Innenwand des Bandkanals 11
anzulagern. Diese Anlagerungen können während des
Betriebs der Vorrichtung einen Partikelklumpen beacht-
licher Größe bilden (sog. Mäuse). Derartige Partikel-
klumpen lösen sich von Zeit zu Zeit von der Innenwand
des Bandkanals 11 und können dann in die Spinnkanne
K gelangen, was bei der weiteren Verarbeitung des Fa-
serbandes FB problematisch ist. Diese angelagerten
Partikel können weiterhin das abgelegte Faserband FB
beschädigen.
[0056] Versuche, die Bildung von Mäusen mittels einer
geänderten Geometrie des Bandkanals 11 oder durch
die Verwendung reibungsarmer Materialien für die In-
nenseite des Bandkanals 11 zu vermeiden, haben zwar
zur Linderung, nicht aber zur Beseitigung des lange be-
stehenden Problems geführt.
[0057] Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf eine mit einem
Faserband FB befüllte Spinnkanne K. Das dargestellte
zykloidenförmige Ablagebild mit gleichmäßigem Ablage-
durchmesser AD, gleichmäßigem Versatz VS und einem
gleichmäßigen Abstand AK der Bandsäule BS von der
Innenseite der Spinnkanne K ergibt sich, wenn während
des Ablegens des Faserbandes FB die Drehtellerge-
schwindigkeit der vorgesehenen Grundgeschwindigkeit
GG entspricht.
[0058] Das in Figur 4 gezeigte wellige Ablagebild ergibt
sich dann, wenn während des Ablegens die Drehteller-
geschwindigkeit DG dauerhaft niedriger als die vorgese-
hene Grundgeschwindigkeit GG ist. Neben der schon
genannten Welligkeit des Faserbandes FB ist es auch
störend, dass die Bandsäule BS unmittelbar an der In-
nenwand der Spinnkanne K anliegt.
[0059] Weiterhin ergibt sich das in der Figur 5 gezeigte
Ablagebild dann, wenn die Drehtellergeschwindigkeit
während des Ablegens größer als die vorgesehene
Grundgeschwindigkeit GG ist. Die einzelnen abgelegten
Schlaufen folgen dabei nicht dem Ablagedurchmesser
AD, sondern weisen eine nach außen gerichtete Spitze
auf. Die Versatze jeweils benachbarter Schlaufen weisen
einen unterschiedlichen Wert auf. So ist deutlich zu er-
kennen, dass der Versatz VS1 größer als der Versatz

VS2 ist.
[0060] Die in den Figuren 4 und 5 gezeigten Ablage-
bilder sind unerwünscht, da sie regelmäßig zu Störungen
beim Entnehmen der Faserbänder FB aus der Spinnkan-
ne K führen. In der Praxis wird daher penibel darauf ge-
achtet, dass die Drehtellergeschwindigkeit DG stets der
vorgegebenen Grundgeschwindigkeit GG entspricht.
[0061] Kern der vorliegenden Erfindung ist es, wäh-
rend des fortlaufenden Ablegens des Faserbandes FB
in die Spinnkanne K die Drehtellergeschwindigkeit DG
gegenüber der festgelegten Grundgeschwindigkeit GG
temporär abzusenken. Die vorliegende Erfindung setzt
sich damit bewusst in Widerspruch zur bislang vorherr-
schenden Meinung, wonach eine Abweichung von
Grundgeschwindigkeit GG während des Befüllens einer
Spinnkanne K auf jeden Fall zu vermeiden ist.
[0062] Die Absenkung der Drehtellergeschwindigkeit
DG erfolgt in einem Ausführungsbeispiel der Erfindung
nach einem vorab festgelegten Geschwindigkeitsprofil
GP, welches beispielhaft in Figur 6a dargestellt ist. Das
Geschwindigkeitsprofil GP gibt die Drehtellergeschwin-
digkeit DG in Abhängigkeit von der Länge LFB des ge-
förderten Faserbandes FB an. Das Geschwindigkeits-
profil GP umfasst eine Sequenz S, welche fortlaufend
wiederholt wird. Ein erster Abschnitt AB1 der Sequenz
S entspricht beispielsweise einer Länge LFB von 200 m.
Während des Abschnittes AB1 entspricht die Drehteller-
geschwindigkeit der vorgesehenen Grundgeschwindig-
keit GG. Ein zweiter Abschnitt AB2 der Sequenz S
schließt sich unmittelbar an den ersten Abschnitt AB1 an
und entspricht einer Länge LFB von beispielsweise 2 m.
Er ist damit deutlich kürzer als der Abschnitt AB1. Im
Abschnitt AB2 wird die Drehtellergeschwindigkeit auf ei-
ne abgesenkte Geschwindigkeit AG reduziert. Beispiels-
weise kann eine prozentuale Absenkung um 3% vorge-
sehen sein.
[0063] Mit dem beispielhaft dargestellten Profil GP
kann in vielen Fällen eine hinreichende Reinigungswir-
kung des Bandkanals erzielt werden, ohne dass sich eine
Veränderung des zykloidenförmigen Ablagebildes ge-
mäß der Figur 3 ergibt. In Abhängigkeit von Material,
Stärke und/oder Schmutzgehalt des Faserbandes FB so-
wie in Abhängigkeit von der Geometrie der Vorrichtung
7 können jedoch auch andere abgewandelte Geschwin-
digkeitsprofile GP festgelegt sein. Das für einen Einzelfall
optimale Profil GP kann empirisch mittels geeigneter Ver-
suche festgestellt werden. Dabei reicht eine verhältnis-
mäßig geringe Anzahl von Geschwindigkeitsprofilen GP
aus, um die in der Realität auftretenden Konstellationen
abdecken zu können.
[0064] In Figur 6b ist beispielhaft ein Antriebsunterbre-
chungsprofil AP gezeigt. Das Antriebsunterbrechungs-
profil AP gibt in Abhängigkeit von der Länge LFB des
geförderten Faserbandes FB an, ob das Antriebsystem
26 auf den Drehteller wirkt oder ob die Wirkung unter-
brochen ist. Wenn das Antriebsunterbrechungsprofil AP
den Wert 1 annimmt, so bedeutet dies, dass das An-
triebssystem 26 den Drehteller 10 mit der vorgesehenen
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Grundgeschwindigkeit GG antreibt. Nimmt das Antriebs-
unterbrechungsprofil AP jedoch den Wert 0 an, so erfolgt
eine Unterbrechung des Antriebs. Die Drehtellerge-
schwindigkeit DG fällt dabei bedingt durch die auftreten-
den Reibungsverluste unter die vorgesehene Grundge-
schwindigkeit GG ab, so dass eine temporäre Absen-
kung der Drehtellergeschwindigkeit DG erfolgt. Das An-
triebsunterbrechungsprofil umfass ebenfalls eine sich
wiederholende Sequenz S, die aus Abschnitten AB1 und
AB2 besteht.
[0065] Figur 7 zeigt eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung sowie deren Zusammenwirken mit der Maschinen-
steuerung 13, dem Hauptmotor 14 der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine sowie der Liefereinrichtung 6. Dem
Drehteller 10 ist hierbei ein Antriebssystem 26 zugeord-
net, welches eine temporäre Absenkung der Drehteller-
geschwindigkeit DG gegenüber der festgelegten Grund-
geschwindigkeit GG nach einem vorgegebenen Ge-
schwindigkeitsprofil GP während des fortlaufenden Ab-
legens des Faserbandes FB in die Spinnkanne K ermög-
licht. Es weist eine elektronische Steuereinrichtung 27
zum automatischen Steuern der Drehtellergeschwindig-
keit DG auf. Der Steuereinrichtung 27 ist eine Speicher-
einheit 28 zugeordnet, in der eine Vielzahl von Geschwin-
digkeitsprofilen GP hinterlegt ist. Jeweils eines der hin-
terlegten Geschwindigkeitsprofile wird während es Ab-
legens des Faserbandes FB manuell oder automatisch
ausgelesen und aktiviert.
[0066] Das Antreiben des Drehtellers 10 erfolgt mittels
des Hauptmotors 14 der Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne 1, welcher über eine Kupplung 29 und nicht gezeigte
Wechselstellen mit dem Drehteller 10 verbunden ist. Die
Wechselstellen sind so bestückt, dass bei geschlossener
Kupplung 29 der Drehteller 10 mit der vorgesehenen
Grundgeschwindigkeit GG angetrieben wird. Eine im
Rahmen des aktivierten Geschwindigkeitsprofils GP vor-
gesehene Absenkung der Drehtellergeschwindigkeit DG
erfolgt nun, indem die Kupplung 29 durch einen Steuer-
befehl von der Steuereinrichtung 27 geöffnet wird. Nach
Ablauf einer definierten Zeit, nach dem Fördern einer de-
finierten Länge des Faserbandes FB oder wenn die Dreh-
tellergeschwindigkeit DG auf einem bestimmten vorge-
gebenen Wert abgesunken ist, wird die Kupplung 29
durch einen neuerlichen Steuerbefehl der Steuereinrich-
tung 27 geschlossen. Dieses Vorgehen wird fortlaufend
periodisch wiederholt.
[0067] Figur 8 zeigt ein weiteres Ausführungsbeispiel
einer erfindungsgemäßen Vorrichtung 7. Der Antrieb des
Drehtellers 10 erfolgt hierbei ebenfalls vom Hauptmotor
14, jedoch über ein Getriebe 30, welches eine steuerbare
Übersetzung aufweist. Das steuerbare Getriebe 30 um-
fasst ein Zugmittelgetriebe 31, welches eine Verände-
rung der Übersetzung ermöglicht. Es umfasst eine Rie-
menscheibe 32 mit Laufflächen für einen Keilriemen, wel-
cher relativ zueinander axial verschiebbar sind. Damit ist
der Radius, mit dem der Keilriemen um die Achse der
Riemenscheibe 32 umläuft, veränderlich. Die Vorrich-
tung 7 ist dabei so ausgebildet, dass die axiale Relativ-

bewegung durch die Steuerungseinrichtung 27 steuer-
bar ist.
[0068] Figur 9 zeigt eine Abwandlung der Vorrichtung
der Figur 8. Das steuerbare Zugmittelgetriebe ist hierbei
durch ein Differenzialgetriebe 33 ersetzt. Dessen An-
triebsseite ist mit dem Hauptmotor 14, dessen Abtriebs-
seite mit dem Drehteller 10 und dessen Steg 34 mit einem
Hilfsmotor 35, der durch die Steuerungseinrichtung 27
in seiner Drehzahl steuerbar ist, verbunden. Der Steg 34
ist der Träger der umlaufenden Räder des Differential-
getriebes 33. Wenn der Steg 34 festgehalten ist, so wirkt
das Differentialgetriebe 33 wie ein Standgetriebe. Nicht
gezeigte Wechselstellen zwischen dem Hauptmotor 14
und dem Drehteller 10 sind dabei so bestückt, dass bei
stehendem Steg 34 die Drehtellergeschwindigkeit DG
gerade der Grundgeschwindigkeit GG entspricht. Soll
nun eine Absenkung der Drehtellergeschwindigkeit DG
bewirkt werden, so wird durch die Steuereinrichtung 27
der Hilfsmotor 35 in Gang gesetzt. Hierdurch wird der
Steg 34 derart in Rotation gesetzt, dass die Drehteller-
geschwindigkeit DG abgesenkt wird.
[0069] Alternativ könnte der Hilfsmotor 35 durch eine
steuerbare Bremse zum Festhalten des Steges 34 er-
setzt werden. Eine Absenkung der Drehtellergeschwin-
digkeit DG könnte dann durch einfaches Öffnen der
Bremse bewirkt werden.
[0070] Figur 10 zeigt eine weitere erfindungsgemäße
Vorrichtung, bei der das Antriebssystem 26 als Einzel-
antrieb ausgebildet ist. Während der Antrieb der Liefer-
einrichtung 6 und des Kannentellers 12’ weiterhin mittels
des Hauptmotors 14 erfolgt, ist zum Antreiben des Dreh-
tellers 10 ein mechanisch eigenständiger Antrieb vorge-
sehen, welcher einen steuerbaren Elektromotor 36 um-
fasst, der über ein Getriebe 37 mit festem Übersetzungs-
verhältnis mit dem Drehteller 10 verbunden ist. Die
Steuerung des Elektromotors 36 erfolgt durch die Steue-
rungseinrichtung 27.
[0071] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die ge-
zeigten und beschriebenen Ausführungsbeispiele be-
schränkt. Abwandlungen im Rahmen der Patentansprü-
che sind jederzeit möglich.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (7) für eine Spinnereivorbereitungsma-
schine (1), insbesondere für eine Strecke (1) oder
Karde, zum Ablegen eines mittels einer Lieferein-
richtung (6) mit einer vorgebbaren Liefergeschwin-
digkeit (LG) zugeführten Faserbandes (FB) in eine
Spinnkanne (K), mit einer Spinnkannentragvorrich-
tung (12) zum Tragen und periodischen Bewegen
der Spinnkanne (K) und mit einem Drehteller (10),
der zum Rotieren mit einer Drehtellergeschwindig-
keit (DG) um eine Drehachse (DR) vorgesehen ist
und einen Bandkanal (11) zum Fördern des Faser-
bandes (FB) umfasst, wobei der Bandkanal (11) eine
Ausgangsöffnung (23) zum Ablegen des Faserban-
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des (FB) aufweist, welche bezüglich der Drehachse
(DR) exzentrisch angeordnet und der von der Spinn-
kannentragvorrichtung (12) getragenen Spinnkanne
(K) zugewandt ist, und wobei für die Drehtellerge-
schwindigkeit (DG) eine an die Liefergeschwindig-
keit (LG) angepasste Grundgeschwindigkeit (GG)
vorgesehen ist, bei der das Faserband (FB) zyklo-
idenförmig in die Spinnkanne (K) ablegbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Drehteller (10)
ein Antriebsystem (26) zugeordnet ist, welches zu
einer derartigen temporären Absenkung der Dreh-
tellergeschwindigkeit (DG) gegenüber der festge-
legten Grundgeschwindigkeit (GG) während des
fortlaufenden Ablegens des Faserbandes (FB) in die
Spinnkanne (K) nach einem vorgebbaren Profil (AP,
GP) ausgebildet ist, dass die Längsspannung im Fa-
serband (FB) während der Absenkung verringert ist.

2. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das vorgebbare Pro-
fil (AP, GP) ein Antriebsunterbrechungsprofil (AP),
welches eine temporäre Unterbrechung des An-
triebs des Drehtellers (10) während des fortlaufen-
den Ablegens vorgibt, und/oder ein Geschwindig-
keitsprofil (GP), welches die Drehtellergeschwindig-
keit (DG) während des fortlaufenden Ablegens
vorgibt ,ist.

3. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Antriebssystem
(26) eine Steuereinrichtung (27), vorzugsweise eine
elektronische Steuereinrichtung (27), zum automa-
tischen Steuern der Drehtellergeschwindigkeit (DG)
nach einem besagten Geschwindigkeitsprofil (GP)
und/oder zum automatischen temporären Unterbre-
chen des Antriebs des Drehtellers (10) nach einem
besagten Antriebsunterbrechungsprofil (AP) um-
fasst.

4. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (27) mit einer Maschinensteuerung (13) der
Spinnereivorbereitungsmaschine (1) zum Daten-
austausch verbindbar oder in einer Maschinen-
steuerung (13) der Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne (1) integriert ist.

5. Vorrichtung (7) nach einem der Ansprüche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Steuereinrich-
tung (27) eine Speichereinrichtung (28) zugeordnet
ist, in der eine Einzahl, bevorzugt eine Vielzahl, vor-
ab definierter besagter Geschwindigkeitsprofile
(GP) und/oder Antriebsunterbrechungsprofil (AP)
hinterlegt ist.

6. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein be-
sagtes Profil (AP, GP) die Drehtellergeschwindigkeit

und/oder das temporäre Unterbrechen des Antriebs
des Drehtellers (10) (DG) in Abhängigkeit von der
Zeit oder bevorzugt in Abhängigkeit von der Länge
(LFB) des geförderten Faserbandes (FB) festlegt.

7. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass für ein
besagtes Profil (AP, GP) eine maximale Absenkung
der Drehtellergeschwindigkeit (DG) gegenüber der
festgelegten Grundgeschwindigkeit (GG) um einen
Wert zwischen 0,5% und 5%, bevorzugt zwischen
1% und 4%, besonders bevorzugt zwischen 1,5%
und 3%, vorgesehen ist.

8. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein be-
sagtes Profil (AP, GP) eine sich wiederholende Se-
quenz (S) umfasst.

9. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass eine besagte Se-
quenz (S) aus einem ersten Abschnitt (AB1), für den
die Grundgeschwindigkeit (GG) vorgesehen ist, und
aus einem zweiten Abschnitt (AB2), für den eine Ab-
senkung der Drehtellergeschwindigkeit (DG) vorge-
sehen ist, besteht.

10. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Abschnitt
(AB1) so festgelegt ist, dass während seiner Dauer
weniger als 300 m, bevorzugt weniger als 200 m,
besonders bevorzugt weniger als 150 m Faserband
(FB) gefördert ist.

11. Vorrichtung (7) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Abschnitt (AB2)
so festgelegt ist, dass während seiner Dauer weniger
als 5 m, bevorzugt weniger als 4 m, besonders be-
vorzugt weniger als 3 m Faserband (FB) gefördert
ist.

12. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
triebssystem (26) eine durch die Steuereinrichtung
(27) steuerbare Kupplung (29) aufweist.

13. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
triebssystem (26) ein Getriebe (30) mit steuerbarem
Übersetzungsverhältnis aufweist, welches durch die
Steuereinrichtung (27) steuerbar ist.

14. Vorrichtung (7) nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das steuerbare Ge-
triebe (30) ein Zugmittelgetriebe (31) mit einem steu-
erbaren Übersetzungsverhältnis, beispielsweise ein
Flachriemengetriebe mit wenigstens einer koni-
schen Scheibe, auf der ein Flachriemen axial ver-
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schiebbar ist, oder ein Keilriemengetriebe (31) mit
einer Riemenscheibe (32), welche einen steuerba-
ren wirksamen Durchmesser aufweist, umfasst.

15. Vorrichtung (7) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das steuerbare Getriebe
(30) ein Differenzialgetriebe (33) umfasst, dessen
Steg (34) mit einer durch die Steuereinrichtung (27)
steuerbaren Bremse oder einem durch die Steuer-
einrichtung steuerbaren Hilfsmotor (35) verbunden
ist.

16. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
triebssystem (26) als Einzelantrieb ausgebildet ist,
der vorzugsweise einen in seiner Drehzahl durch die
Steuereinrichtung (27) steuerbaren Elektromotor
(36) umfasst, der über ein Getriebe (37) mit festem
Übersetzungsverhältnis mit dem Drehteller (10) ver-
bunden ist.

17. Vorrichtung (7) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spinnkannentragvorrichtung (12) zum rotatorischen
oder translatorisch-oszillierenden Bewegen der
Spinnkanne (K) ausgebildet ist.

18. Spinnereivorbereitungsmaschine (1), insbesondere
eine Strecke (1) oder Karde, mit einer Liefereinrich-
tung (6) zum Zuführen eines Faserbandes (FB mit
einer vorgebbaren Liefergeschwindigkeit (LG) an ei-
ne Vorrichtung (7) zum Ablegen des zugeführten Fa-
serbandes (FB) in eine Spinnkanne (K), dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (7) nach ei-
nem der vorstehenden Ansprüche ausgebildet ist.
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