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(57)  Die Erfindung betrifft ein Faserband-Streckwerk
fur eine Spinnereivorbereitungsmaschine, eine entspre-
chende Spinnereivorbereitungsmaschine, eine Spei-
chervorrichtung zum Zwischenspeichern einer definier-
ten Menge an Faserband sowie ein Verfahren zum Auf-
bringen eines Additivs auf ein Faserband, das zur Wei-
terverarbeitung in einer Spinnmaschine vorgesehen ist.
Um eine einfachere, kostengtlinstigere und wartungsar-
mere Moglichkeit der Additivzufihrung bereitzustellen,
wodurch insbesondere die Spinnstelle bzw. die Spinn-
maschine seltenergereinigt werden muss und insgesamt
glnstiger herzustellen und zu betreiben ist, ist vorgese-
hen, dass ein erfindungsgemafRes Faserband-Streck-

Fig. 1

FASERBAND-STRECKWERK MIT ADDITIVZUFUHRUNG

werk fiir eine Spinnereivorbereitungsmaschine einen Fa-
serbandeinlauf zum Empfangen eines Faserbandes, we-
nigstens ein Streck- und Verzugsfeld in Transportrich-
tung des Faserbandes durch ein Walzenpaar zum Stre-
cken des empfangenen Faserbandes begrenzt sowie ei-
nen Faserbandausgang zum Ausleiten des gestreckten
Faserbandes in Richtung einer nachfolgenden Faser-
band-Verarbeitungsvorrichtung aufweist, wobei eine Ad-
ditivzufiihrvorrichtung zum Aufbringen eines Additivs auf
das Faserband in einem von dem Faserbandeinlauf und
dem Faserbandausgang eingefassten Bereich angeord-
net ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Faserband-Streck-
werk fur eine Spinnereivorbereitungsmaschine, eine ent-
sprechende Spinnereivorbereitungsmaschine, eine
Speichervorrichtung zum Zwischenspeichern einer defi-
nierten Menge an Faserband sowie ein Verfahren zum
Aufbringen eines Additivs auf ein Faserband, das zur
Weiterverarbeitung in einer Spinnmaschine vorgesehen
ist.

[0002] Allgemein wird in einer Spinnmaschine das in
einer Kanne abgelegte und einer Spinneinheit zugefihr-
te Faserband zu einem Faden bzw. Garn versponnen.
Gangige Spinnverfahren mit gleichzeitiger Aufspulung
des Spinnfadens auf eine Auflaufspule sind das Rotor-
und Luftspinnverfahren. Bei diesen Verfahren wird ge-
nerell ein Faserband der Spinneinheitzum Spinnen eines
Fadens aus dem Faserband zugefiihrt, der gesponnene
Faden aus der Spinneinheitabgezogen und zu einer Auf-
spulvorrichtung zum Aufspulen einer Auflaufspule wei-
tergeleitet. Insbesondere wird das Faserband beim Luft-
spinnen Uber ein Streckwerk einer Luftspinndlise zuge-
fuhrt, in welcher die auReren Fasern des Faserbandes
innerhalb einer Wirbelkammer der Luftspinndiise mittels
einer durch Luftdisen erzeugten Wirbelluftstrdmung im
Bereich einer Einlassmiindung der Luftspinndiise um ei-
nen innenliegenden Faserkern gewunden werden, wo-
durch schlieBlich die fur die gewilinschte Festigkeit des
Garns ausschlaggebenden Umwindefasern gebildet
werden. Dies kann grundsatzlich mit Fasern aus ver-
schiedenen Materialien erfolgen, wobei sowohl nattirli-
che Fasern, wie Baumwolle, als auch synthetische Fa-
sern, wie Polyester, sowie Gemische aus natirlichen und
synthetischen Fasern verwendet werden kdnnen.
[0003] Beim Spinnen von Polyester-Fasern mittels ei-
ner Luftspinnmaschine wird im Stand der Technik vor-
geschlagen, ein Additiv in die Luftspinndiise selbst oder
auf die zu verspinnenden Polyester-Fasern im Verarbei-
tungsbereich der jeweiligen Luftspinnmaschine aufzu-
bringen, da nur mittels eines solchen Additivs verhindert
werden kann, dass sich im Inneren der Spinndise und
dabei insbesondere auf einer Oberflache des Spinnko-
nus eines Garnbildungselementes Polymerreste, Poly-
ester-Faserfragmente und/oder Avivagen anlagern.
Durch solche Anlagerungen wiirde der Luftspinnprozess
deutlich gestort sowie das Spinnergebnis und somit die
Garnqualitat deutlich gemindert.

[0004] Jedoch hat das Einbringen eines Additivs im
Bereich der Luftspinndlise eine Reihe von Nachteilen.
Zunachst kdnnen die Luftdiisen innerhalb der Spinndiise
sowie weitere Bauteile der Spinndise durch Anlagerun-
gen von uberschiissigem Additiv verstopfen, wodurch
der Spinnprozess gestort wird und das erhaltene Garn
eine geringere Garnfestigkeit sowie -qualitat erhalt. Zu-
dem macht der Eintrag von Uberschiissigem Additiv eine
zeit- und kostenaufwandige, regelmafige Reinigung der
Spinneinheiten einer Spinnmaschine notwendig.
SchlieBlich weist eine Spinnmaschine zahlreiche Spin-
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neinheiten auf, fir welche jeweils eine Additivzufihrung
vorgesehen istund dadurch zu hohen Produktionskosten
sowie zu einem hohen Wartungsaufwand der Spinnma-
schine fuhrt.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine einfachere, kostenglinstigere und wartungsar-
mere Mdglichkeit der Additivzufiihrung bereitzustellen,
wodurch insbesondere die Spinnstelle bzw. die Spinn-
maschine glinstiger herzustellen und zu betreiben ist.
[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemal durch ein
Faserband-Streckwerk fir eine Spinnereivorbereitungs-
maschine, insbesondere fiir eine Kardiermaschine oder
Strecke, gemal Anspruch 1, eine Spinnereivorberei-
tungsmaschine gemaf Anspruch 11 sowie ein Verfahren
zum Aufbringen eines Additivs aufein Faserband geman
Anspruch 13 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0007] Das erfindungsgemale Faserband-Streck-
werk weist einen Faserbandeinlauf zum Empfangen ei-
nes Faserbandes, wenigstens ein Streck- und Verzugs-
feld in Transportrichtung des Faserbandes durch ein
Walzenpaar zum Strecken des empfangenen Faserban-
des begrenzt sowie einen Faserbandausgang zum Aus-
leiten des gestreckten Faserbandes in Richtung einer
nachfolgenden Faserband-Verarbeitungsvorrichtung,
insbesondere einer Speichervorrichtung zur Zwischen-
speicherung einer definierten Menge des gestreckten
Faserbandes oder einer Spinnmaschine auf, wobei eine
Additivzufiihrvorrichtung zum Aufbringen wenigstens ei-
nes Additivs auf das Faserband, insbesondere auf die
Faserbandoberflache, in einem von dem Faserbandein-
lauf und dem Faserbandausgang eingefassten Bereich
angeordnet ist.

[0008] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Spinnerei-
vorbereitungsmaschine mit wenigstens einer Additivzu-
fuhrvorrichtung zum Aufbringen wenigstens eines Addi-
tivs auf das der Spinnereivorbereitungsmaschine zu ver-
arbeitende oder erzeugte Faserband.

[0009] Des Weiteren wird mit der Erfindung eine Spei-
chervorrichtung zum Zwischenspeichern einer definier-
ten Menge an Faserband mit einem befiill- und entleer-
baren Speicherraumzum Speichern der definierten Men-
ge an Faserband und wenigstens einer Additivzufiihrvor-
richtung zum Aufbringen eines Additivs auf das Faser-
band wahrend eines Befiillens und/oder Entleerens des
Speicherraums vorgeschlagen.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren zum Auf-
bringen eines Additivs auf ein Faserband weist als Ver-
fahrensschritte zunachst ein Zufiihren wenigstens eines
Faserbandes zu einem Faserband-Streckwerk einer
Spinnereivorbereitungsmaschine und/oder einer ande-
ren Vorrichtung zur vorprozessualen Verarbeitung des
Faserbandes vor einer Weiterverarbeitung des Faser-
bandes innerhalb einer Spinnmaschine zu einem Faden,
gefolgt von einem Aufbringen wenigstens eines Additivs
auf die Oberflache des Faserbandes bzw. auf das Fa-
serband, insbesondere mittels einer Additivzuflihrvor-
richtung, innerhalb des Faserband-Streckwerks
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und/oder vor der Weiterverarbeitung des Faserbandes
zu einem Faden mittels der Spinnmaschine auf.

[0011] In Abkehr zum Stand der Technik erfolgt die
Additivzufihrung nach der vorliegenden Erfindung vor-
prozessual im Bereich der Spinnereivorbereitung aulRer-
halb der Verarbeitung des Faserbandes durch eine
Spinnmaschine. Daraus ergibt sich zunachst der Vorteil,
dass sich ein deutlich geringerer Eintrag von iberschis-
sigem Additiv ergibt, so dass eine zeit- und kostenauf-
wandige Reinigung der Spinneinheiten der Spinnma-
schine erheblich seltener notwendig ist und zudem ein
besseres Spinnergebnis erzielt wird.

[0012] Zudem habendie Erfinder erkannt, dass die An-
zahl der vorprozessual ein Faserband verarbeitenden
Vorrichtungen im Vergleich zu der Anzahl der
(Luft-)Spinnstellen einer Spinnmaschine Ublicherweise
deutlich geringer ist, wodurch eine vorprozessuale Ad-
ditivzufihrung insbesondere im Bereich der Streckwerke
von Spinnereivorbereitungsmaschinen und/oder im Be-
reich einer anderen Vorrichtung zur vorprozessualen
Verarbeitung des Faserbandes wie beispielsweise einer
Speichervorrichtung zur Zwischenspeicherung einer de-
finierten Menge an Faserband den Aufwand der Zuflih-
rung des Additivs verringern kann. Dadurch kann ein ein-
facherer Aufbau der Spinnmaschine und somit geringere
Herstellungs- und Betriebskosten erreicht werden.
[0013] Unter einer Spinnereivorbereitungsmaschine
wird im Sinne der vorliegenden Erfindung jede Maschine
verstanden, die in der Verarbeitungskette der Verarbei-
tung von Fasern einer Spinnmaschine prozessual vor-
gelagert ist.

[0014] Eine Spinnmaschine im Sinne der Erfindung ist
zunachst jede Vorrichtung, die aus einem Faserband ein
Garn bzw. einen Faden spinnt. Bevorzugt ist die Spinn-
maschine eine Luftspinnmaschine. Unter einer Luft-
spinnmaschine wird jede Spinnmaschine verstanden,
die mittels wenigstens eines Luftstroms Fasern, insbe-
sondere Umwindefasern, um einen innenliegenden Fa-
serkern, zu einem Faden bzw. Garn verwirbelt. Der Vor-
gang der Garnbildung erfolgt im Bereich einer Spinndi-
se, die aus einem oder mehreren Spinnelementen gebil-
det ist. Eine Luftspinnmaschine weist dabei bevorzugt
wenigstens eine eine Spinndiise umfassende Spinnein-
heit auf, wobei jede Spinneinheit der Herstellung eines
Garns aus einem der Spinndiise zugefiihrten Faserband
dient. Die Spinndlise weist dabei einen Einlass fur das
Faserband, eine innenliegende Wirbelkammer, ein oder
mehrere wenigstens abschnittsweise in der Wirbelkam-
mer angeordnete Garnbildungs- bzw. Spinnelemente so-
wie einen Auslass fiir das im Inneren der Wirbelkammer
erzeugte Garn auf. Zudem weist die Spinndiise bevor-
zugt mehrere in die Wirbelkammer miindende Luftdliisen
auf, die besonders bevorzugt mit wenigstens einer Luft-
versorgungsleitung in Fluidverbindung stehen, wobei
wahrend des Betriebs der Luftspinnmaschine von der
Luftversorgungsleitung bereitgestellte Druckluft iber die
Luftdisen in die Wirbelkammer einstromt, um innerhalb
der Wirbelkammer eine Wirbelluftstromung zum Luft-
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spinnen des Faserbandes zu einem Garn zu erzeugen.
[0015] Ein Garn bzw. Faden im Sinne der Erfindung
ist ein aus dem Faserband hergestellter Faserverband,
bei dem zumindest ein Teil der im Zuge des Spinnpro-
zesses die Fasern um einen innenliegenden Faserkern
gewunden sind. Bei dem Garn bzw. Faden kann es sich
beispielsweise um ein sogenanntes Luftgarn, OE-Garn
oder Rotorgarn oder Ringgarn handeln. Dabei kann ein
Garn auch ein Vorgarn zur weiteren Verarbeitungsein.
Der Faserverband und damit das Garn ist bevorzugt zu-
mindest teilweise, besonders bevorzugt vollstandig aus
Naturfasern oder synthetischen Fasern bzw. Chemiefa-
sern gebildet, beispielsweise aus Polyester.

[0016] Beidem Faserband handelt es sich grundsatz-
lich um das dem (Luft)Spinnprozess zugefiihrte Faser-
material, das als ein zusammenhangendes Band bzw.
Verbund von zu verspinnenden Fasern bereitgestellt
wird. Dabei kdnnen alle Fasern aus dem gleichen Mate-
rial gebildet sein oder das Faserband kann chemisch zu-
einander unterschiedliche Fasern enthalten. Grundséatz-
lich sind die Fasern im Faserband jedoch noch nicht mit-
einander versponnen. Dementsprechend wird im Sinne
der vorliegenden Erfindung unter einem Faserband eine
definierte, also vorbestimmbare oder vorbestimmte Men-
ge an Einzelfasern von definierter, also vorbestimmbarer
oder vorbestimmter, Lange verstanden, welche langs ih-
rer Erstreckungsrichtung parallel zueinander ausgerich-
tet zu einem Band von definierter Dicke und Dichte zu-
sammengefasst sind. Bei den zu einem Faserband zu-
sammengefassten Einzelfasern kann es sich somitin be-
vorzugter Weise um Naturfasern, synthetische Fasern
oder einer Kombination aus Natur- und synthetischen
Einzelfasern handeln.

[0017] Ein Faserband-Streckwerk im Sinne der Erfin-
dung ist jede Vorrichtung, die ein Faserband langen
und/oder ausdiinnen und/oder strecken und/oder verfei-
nern kann, wobei bevorzugt im Faserband-Streckwerk
die einzelnen Fasern des Faserbandes parallel zueinan-
der ausgerichtet, bedarfsweise kompaktiert und/oder die
Verhakung der einzelnen Fasern aneinander reduziert
wird. Dazu kann das Streckwerk bevorzugt wenigstens
zwei Walzenpaare aufweisen, die in Transportrichtung
des Faserbandes unter zwischenliegender Ausbildung
eines Verzugsfeldes voneinander beabstandet angeord-
netund zur Einstellung eines definierten Verzugsverhalt-
nisses mit zueinander unterschiedlichen Umdrehungs-
geschwindigkeiten antreibbar sind.

[0018] Das Faserband-Streckwerk ist flir eine Spinne-
reivorbereitungsmaschine ausgelegt und bevorzugt Be-
standteil der Spinnereivorbereitungsmaschine. Weiter
bevorzugt ist das Faserband-Streckwerk Bestandteil ei-
ner Kardiermaschine oder einer Strecke.

[0019] Das Faserband-Streckwerk weist erfindungs-
gemal einen Faserbandeinlauf auf, der sowohl als ei-
genstandiges Bauteil gebildet sein kann, als auch ledig-
lich den Bereich des Faserband-Streckwerks bezeich-
nenkann, indem das Faserband dem Faserband-Streck-
werk zugefuhrt wird. Dabei befindet sich der Faserband-
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einlauf grundsatzlich in der Transportrichtung des Faser-
bandes durch das Faserband-Streckwerk vordem ersten
Walzenpaar.

[0020] Bevorzugt weist das Faserband-Streckwerk
mehrere, hintereinander angeordnete Walzenpaare auf,
die besonders bevorzugt mit zunehmender Entfernung
von dem Faserbandeinlauf und/oder entlang der Trans-
portrichtung des Faserbandes durch das Faserband-
Streckwerk mitzunehmender Umdrehungsgeschwindig-
keit betrieben werden, um das Faserband mit einem vor-
bestimmbaren, insbesondere variabel einstellbaren Ver-
zugsverhaltnis zu strecken. Somit ergibt sich zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Walzenpaaren ein Streck-
und Verzugsfeld innerhalb dem das Faserband gestreckt
wird. Besonders bevorzugt weist das Faserband-Streck-
werk mehrere hintereinander angeordnete Streck- und
Verzugsfelder auf.

[0021] Jedes Walzenpaar weist wenigstens zwei sich
gegenuberliegende Streckwalzen auf. Dabei ist jedoch
auch denkbar, dass entlang des Umfangs wenigstens
einer der Streckwalzen eines Walzenpaares, mehrere
weitere, jeweils der ersten Streckwalze gegentberlie-
gende Streckwalzen angeordnet sein kdnnen. Insbeson-
dere kdnnen an einer Streckwalze wenigstens zwei wei-
tere Streckwalzen jeweils der ersten Streckwalze gegen-
Uberliegend und an dieser abrollend angeordnet sein.
[0022] Zum Ausleiten des gestreckten Faserbandes
aus dem Faserband-Streckwerk sowie zum Zuflhren
des Faserbandes zu einer nachfolgenden Verarbei-
tungsvorrichtung weist das Faserband-Streckwerk einen
Faserbandausgang auf. Dabei kann der Faserbandaus-
gang in der Transportrichtung des Faserbandes im Fa-
serband-Streckwerk hinter einem letzten Walzenpaar
angeordnet oder durch ein Ausgangswalzenpaar des Fa-
serband-Streckwerks, insbesondere ein sogenanntes
Lieferwalzenpaar, gebildet sein.

[0023] Die Additivzufiihrvorrichtung ist erfindungsge-
mal in einem von dem Faserbandeinlauf und dem Fa-
serbandausgang eingefassten bzw. begrenzten Bereich
angeordnet. Mitanderen Worten ist die Additivzufiihrvor-
richtung zwischen dem Faserbandeinlauf und dem Fa-
serbandausgang an wenigstens einem Ort insbesondere
im Bereich des Faserband-Streckwerkes oder der Spei-
chervorrichtung angeordnet, wobei der Ort entlang der
Transportrichtung des Faserbandes im Verarbeitungs-
bereich des Faserbandeinlaufs, des Faserbandaus-
gangs oder in einem dazwischenliegenden Bereich lie-
gen kann.

[0024] Eine Additivzufiihrvorrichtung kann zun&chst
eine beliebige Vorrichtung zum Zufiihren eines Additivs
zu einem Faserband sein, wobei die Additivzufiihrvor-
richtung bevorzugt dazu vorgesehen ist, wenigstens ein
Additiv auf eine Oberflache eines Faserbandes aufzu-
bringen. Das Aufbringen des Additivs kann dabei an einer
einzigen Position oder aus einer einzigen Richtung in
Bezug zum Faserband stattfinden. Dartiber hinaus kann
eine Additivzufiihrung zu einem Faserband aber auch an
mehreren Positionen zugleich und/oder aus mehreren
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Richtungen mittels einer einzelnen Additivzufiihrvorrich-
tung erfolgen. Dabei kann die Additivzufiihrung sowohl
kontaktlos zum Faserband, als auch in Kontakt mit einer
Oberflache des Faserbandes erfolgen.

[0025] Zudem kdnnen mehrere Additivzufiihrvorrich-
tungen parallel zueinander betrieben oder auch zusam-
mengeschlossen werden, wobei dann insbesondere ein-
zelne Bauteile weggelassen bzw. zwischen mehreren
Additivzufiihrvorrichtungen geteilt werden kénnen, bei-
spielsweise ein Additivreservoir bzw. -sammelbehalter
und/oder zumindest abschnittsweise die Transportlei-
tungen fir das Additiv.

[0026] Das Additivkann dabei sowohl eine Flissigkeit,
als auch ein Feststoff sein. Dariber hinaus sind auch
Emulsionen, Dispersionen oder andere Gemische von
Substanzen als Additiv denkbar, wobei das Additiv be-
vorzugt flissig bzw. flieRfahig ist. Bevorzugt ist das Ad-
ditiv eine wassrige L6sung und/oder wasserloslich. Das
Additiv kann dabei dem Faserband zugefiihrt werden,
um die Eigenschaften des daraus hergestellten Garns,
beispielsweise im Hinblick auf dessen Haarigkeit, Fes-
tigkeit, Dehnung und GarngleichmaRigkeit, zu verbes-
sern. Zudem kann das Additiv verwendet werden, um
den Herstellungsprozess zu unterstiitzen.

[0027] Rein exemplarisch seien als mdgliche Additiv-
kombinationen solche aus dem Stand der Technik mit
Verweis auf die Druckschriften EP 2 730 695 A1 und EP
2 735 644 A1 bereits bekannte Kombinationen genannt.
Sokann das Additivinsbesondere aus einer Kombination
aus Wasser mit einer Beimischung aus wenigstens einer
weiteren Komponente ausgebildet sein.

[0028] Unter einer vorprozessualen Verarbeitung wird
ein Verarbeitungsschritt des Faserbandes verstanden,
welcher den einer (Luft-)Spinnmaschine zugeordneten
bzw. inharenten Verarbeitungsschritten, wie beispiels-
weise das Zufiihren des Faserbandes, das Verziehen
des Faserbandes, das Spinnen eines Garns aus dem
zugefihrten Faserband und das Aufspulen des gespon-
nenen Garns, vorausgeht, d. h. in einem aulerhalb des
Verarbeitungsbereichs der (Luft-)Spinnmaschine vorge-
lagerten Verarbeitungsbereich angesiedelt ist. Unter ei-
ner vorprozessualen Verarbeitung fallen in bevorzugter
Weise Handhabungen des hergestellten Faserbandes
wie die Weiterleitung und/oder Bearbeitung des Faser-
bandes im Bereich einer Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne, der Transport des Faserbandes zwischen Spinnerei-
vorbereitungsmaschinen wie von der Kardiermaschine
zur Strecke und/oder wie der Transport von einer Spin-
nereivorbereitungsmaschine zur Spinnmaschine oder
wie die Zwischenspeicherung bzw. Lagerung einer defi-
nierten Menge an Faserband beispielsweise in einer als
Speichervorrichtung ausgebildeten Kanne.

[0029] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Faserband-Streckwerks ist eine Additiv-
zufiihrvorrichtung zum Aufbringen wenigstens eines Ad-
ditivs auf das Faserband bzw. auf die Oberflache des
Faserbandesim Bereich des einlaufenden Faserbandes,
insbesondere zwischen dem Faserbandeinlaufund einer
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ersten Streckwalze bzw. einem ersten Walzenpaar, an-
geordnet, wodurch eine besonders gute Verteilung des
Additivs auf der gesamten Oberflache des Faserbandes
beim nachfolgenden Strecken des Faserbandes erreicht
wird. Eine Additivzufiihrung im Bereich des einlaufenden
Faserbandes kann dabei insbesondere alternativ oder
zusatzlich zu einer weiteren Additivzufiihrung an einer
anderen Position im Faserband-Streckwerk bzw. zu we-
nigstens einer weiteren Additivzufiihrvorrichtung erfol-
gen.

[0030] Zusatzlich oder alternativ kann eine Additivzu-
fuhrvorrichtung zum Aufbringen wenigstens eines Addi-
tivs auf das Faserband bzw. auf die Oberflache des Fa-
serbandes im Verarbeitungsbereich des Faserband-
Streckwerks bzw. im Bereich wenigstens eines Streck-
und Verzugsfeldes, insbesondere hinter einem ersten
Walzenpaar und vor einem letzten Walzenpaar des Fa-
serband-Streckwerks, angeordnet sein, wodurch einer-
seits ein Auftrag auf das bereits teilweise gestreckte und
somit aufnahmefahigere Faserband erfolgt und anderer-
seits nach wie vor eine gute Verteilung des Additivs auf
der Faserbandoberflaiche wahrend des Durchlaufens
wenigstens eines nachfolgenden Walzenpaares erfolgt.
Besonders bevorzugt ist im Bereich mehrerer Streck-
und Verzugsfelder jeweils eine Additivzufiihrvorrichtung
und ganz besonders bevorzugtin jedem Streck- und Ver-
zugsfeld mindestens eine Additivzufihrvorrichtung an-
geordnet.

[0031] Weiterhin zusatzlich oder alternativ kann eine
Additivzufuhrvorrichtung zum Aufbringen wenigstens ei-
nes Additivs auf das Faserband bzw. auf die Oberflache
des Faserbandes im Verarbeitungsbereich des Faser-
band-Streckwerks bzw. im Bereich des aus dem Faser-
band-Streckwerk auslaufenden Faserbands bzw. des
Faserbandausgangs, insbesondere hinter einem letzten
Walzenpaar des Faserband-Streckwerks, angeordnet
sein, wodurch das Additivinsbesondere auf der Oberfla-
che des Faserbandes verbleibt und sich dadurch insbe-
sondere auf den zum Spinnen notwendigen aul3enlie-
genden Umwindefasern befindet, so dass ein nachfol-
gender Spinnprozess besonders gut und mit einer be-
sonders geringen Additivmenge unterstiitzt werden
kann. Zudem kénnen durch einen solchen Auftrag in be-
sonderem MaRe auch die Oberflaicheneigenschaften
des gesponnenen Garns beeinflusst werden. Dabei ist
die Additivzufiihrvorrichtung insbesondere bevorzugt
hinter einem letzten Walzenpaar vor dem Faserbandaus-
gang oder im Verarbeitungsbereich des Faserbandaus-
gangs des Faserband-Streckwerks angeordnet.

[0032] Auchwenn der Auftrag des Additivs aufdas Fa-
serband grundsatzlich in beliebiger Weise erfolgen kann,
ist es besonders bevorzugt, dass die Additivzufiihrvor-
richtung wenigstens ein Mittel zum Aufspriihen des Ad-
ditivs auf das Faserband aufweist, wodurch in einfacher
Weise ein Additiv kontaktlos und mit einer besonders
gleichmaBigen Verteilung auf die Oberflache des Faser-
bandes aufgebracht werden kann. Besonders bevorzugt
weist eine vorteilhafte Weiterbildung der Additivzufiihr-
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vorrichtung dabeiwenigstens eine Diise, bevorzugt meh-
rere Dlsen, zum Aufspriihen des Additivs sowie eine mit
jeder Dlse verbundene Transportleitung auf, wobei die
wenigstens eine Dlse besonders bevorzugt einer Ober-
flache des Faserbandes gegeniiberliegend bzw. mit ei-
ner Austritts6ffnung auf eine Oberflache des Faserban-
des gerichtet angeordnet ist, so dass in einfacher Weise
ein direktes Aufspritzen des Additivs ermdglicht wird.
[0033] Weiterhin ist dabei bevorzugt, dass das Additiv
in der Additivzufiihrvorrichtung der wenigstens einen Di-
se mittels Druckluft zugeflihrt wird, wobei die Additivzu-
fuhrvorrichtung besonders bevorzugt wenigstens einen
Druckbehalter, insbesondere einen Druckluftbehalter flir
mehrere Diisen, umfasst, in dem das Additiv fir die Wei-
terleitung in den Bereich der Strecke vorgehalten wird
und in dem dariber hinaus ein gasférmiges Druckmedi-
um enthalten ist.

[0034] Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungs-
gemalen Faserband-Streckwerks sieht vor, dass die ab-
gegebene Menge, insbesondere der abgegebene Volu-
men- und/oder Massenstrom, des Uber die Transportlei-
tung der Diise zugefiihrten Additivs mittels einer Dosier-
vorrichtung einstellbar ist, wobei besonders bevorzugt
jeder Duse eine separate Dosiervorrichtung zugeordnet
ist bzw. die abgegebene Additivmenge jeder Diise ein-
zeln einstellbar ist, wodurch in vorteilhafter Weise die
Dosierung genau regelbar ist, um zu verhindern, dass
auf einzelne Faserverbandabschnitte mehr oder weniger
als die vorgegebenen Additivsollmenge aufgebracht
wird. Dabei weist die Dosiervorrichtung bevorzugt eine
Pumpe und/oder ein Ventil auf.

[0035] Dabeiistes vorteilhaft, wenn die Flussrate bzw.
der Volumen- und/oder Massenstrom des Additivs ein-
stellbar ist, beispielsweise um die angegebene Additiv-
menge an das jeweilige Faserband und/oder die ge-
wiinschten Eigenschaften des daraus zu spinnenden
Garns anpassen zu kdnnen. Bevorzugt ist die abgege-
bene Additivmenge, insbesondere jeder Dise, mittels
der Dosiervorrichtung auf zwischen 0,001 ml/minund 7,0
ml/min, besonders bevorzugt zwischen 0,01 ml/min und
5,0 ml/min und ganz besonders bevorzugt zwischen 0,05
und 3,0 ml/min einstellbar und/oder der Massenstrom
des zugefiihrten Additivs betragt bevorzugt zwischen
0,001 g/min und 7,0 g/min, besonders bevorzugt zwi-
schen 0,01 g/min und 5,0 g/min und ganz besonders be-
vorzugt zwischen 0,05 g/min und 3,0 g/min.

[0036] Zudem ist eine Ausfiihrung des Faserband-
Streckwerks bevorzugt, die eine Additivzufiihrvorrich-
tung mit wenigstens einer Umschaltvorrichtung zum
Wechsel zwischen verschiedenen Additiven aufweist,
wodurch besonders einfach und schnell das aktuell ver-
wendete Additiv gewechselt werden kann.

[0037] Eine bevorzugte Weiterbildung der erfindungs-
gemalen Spinnereivorbereitungsmaschine sieht vor,
dass die Additivzufihrvorrichtung im Bereich eines
Streckwerks, insbesondere eines erfindungsgemalen
Faserband-Streckwerks, angeordnet ist.

[0038] SchlieRlich erfolgt bei einer alternativen oder
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bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens zum Aufbrin-
gen eines Additivs auf ein Faserband das Aufbringen des
Additivs im Bereich einer Vorrichtung zur vorprozessua-
len Verarbeitung des Faserbandes nach dessen Herstel-
lung, wodurch ein besonders friiher Auftrag des Additivs
und damit eine besonders gute Verteilung auf der Ober-
flache des Faserbandes erreicht werden kann. Generell
kann der Additivauftrag zu einem beliebigen Zeitpunkt
einer vorprozessualen Verarbeitung des Faserbandes
vor der Weiterverarbeitung des Faserbandes zu einem
Faden mittels einer Spinnmaschine und insbesondere
vor dem Transport des Faserbandes zu einer Spinnstelle
einer Spinnmaschine, weiter bevorzugtim Zuge der Zwi-
schenspeicherung einer definierten Menge an Faser-
band erfolgen, wobei auch ein Additivauftrag an mehre-
ren Stellen denkbar ist. Dabei kann mehrfach der Auftrag
des gleichen Additivs erfolgen oder aber ein Auftrag meh-
rerer, sich voneinander unterscheidender Additive.
[0039] Eine Additivzufihrvorrichtung nach einer der
bevorzugten Ausfiihrungsformen kann in bevorzugter
Weise flr das bevorzugte Verfahren zum Aufbringen ei-
nes Additivs auf ein Faserband verwendet werden
und/oder Bestandteil der Spinnereivorbereitungsma-
schine und/oder der Speichervorrichtung oder diesen je-
weils zugeordnet sein.

[0040] Ein Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-
malen Faserband-Streckwerks zum Strecken eines Fa-
serbandes wird nachstehend mit Bezug auf die Zeich-
nung nadher erlautert. In der Figur zeigt:

Fig. 1  eine schematische Ansicht eines Faserband-
Streckwerks mit mehreren Walzenpaaren so-
wie mehreren Additivzufihrvorrichtungen.

[0041] Mittels eines schematisch in der Figur 1 darge-

stellten Faserband-Streckwerks 1 wird ein Faserband 2
gestreckt, so dass es nachfolgend einer nicht gezeigten
Spinnereivorbereitungsmaschine, beispielsweise einer
Kardiermaschine oder einer Strecke und im Anschluss
einer Spinnmaschine wie einer Rotor- oder Luftspinnma-
schine zum Spinnen eines Garns aus dem Faserband 2
zugeflhrt werden kann. Insbesondere bei einer Strecke
kénnen nach einem nicht gezeigten Ausflihrungsbeispiel
auch mehr als ein Faserband 2 zugefiihrt werden.
[0042] Dabei weist das Faserband-Streckwerk 1 drei,
entlang des Verlaufs des Faserbandes 2 im Inneren des
Faserband-Streckwerks 1 hintereinander angeordnete
Walzenpaare 5a, 5b, 5¢ auf, wobei jeweils der Zwischen-
raum zwischen zwei aufeinanderfolgenden Walzenpaa-
ren ein Streck- und Verzugsfeld 4 bildet.

[0043] Um die Eigenschaften des Faserbandes 2 fiir
den dem Strecken nachfolgenden Spinnprozess positiv
zu beeinflussen, sind im Bereich des Faserband-Streck-
werks 1 mehrere Additivzufiihrvorrichtungen 7a, 7b, 7c
angeordnet, die jeweils eine mit einer Additivzufiihrlei-
tung verbundene Additivdiise aufweisen, die auf eine
Oberflache des Faserbandes 2 gerichtetist. Obwohl jede
der Additivzufiihrvorrichtungen 7a, 7b, 7c auch einen ei-
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genen Additivbehalter aufweisen kdnnte, sind alle zu ei-
ner Additivdise flihrenden Additivzufihrleitungen je-
weils mit einem Additivbehalter verbunden, der bevor-
zugt unter Luftdruck steht, so dass das Additiv durch die
Additivzufiihrleitungen zu den Additivdiisen hin gepresst
wird.

[0044] Die erste Additivzufiihrvorrichtung 7a ist dabei
zwischen einem Faserbandeinlauf 3 des Faserband-
Streckwerks 1 und einem ersten Walzenpaar 5a ange-
ordnet, wahrend eine weitere Additivzufihrvorrichtung
7b in einem Streck- und Verzugsfeld 4 zwischen dem
ersten Walzenpaar 5a und einem zweiten Walzenpaar
5b angeordnet ist. Schlief3lich ist hinter dem letzten Wal-
zenpaar 5c und vor einem Faserbandausgang 6 des Fa-
serband-Streckwerks 1 eine dritte Additivzufiihrvorrich-
tung 7c angeordnet.

[0045] Bevorzugtist vor der Diise bzw. an der Additiv-
leitung jeder Dise eine Dosiervorrichtung angeordnet,
um die an der Duse der jeweiligen Additivzufiihrvorrich-
tung 7a, 7b, 7c angegebene Additivmenge einstellen zu
kénnen.

[0046] Das Aufbringen des Additivs aufdas Faserband
2 erfolgt nach Zufiihren des Faserbandes 2 zu dem Fa-
serband-Streckwerk 1 innerhalb des Faserband-Streck-
werks 1 Uber die entsprechend angeordneten Additivzu-
fuhrvorrichtungen 7a, 7b, 7c.

[0047] Nach einem nicht dargestellten Ausfihrungs-
beispiel ist eine Additivzufiihrvorrichtung angeordnet, ein
Additiv auf das Faserband 2 wahrend eines Befiillens
und Entleerens einer Kanne aufzubringen. Dazu ist die
Additivzufiihrvorrichtung derart angeordnet, dass das
Faserband 2 wahrend des Einlaufens in den Kannen-
raum mit dem Additiv versehen werden kann. Der Einlauf
zum Beflillen der Kanne istnach einembevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiel getrennt von einem Auslauf zum Ent-
nehmen des Faserbandes 2 aus der Kanne angeordnet
oder nach einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel identisch mit dem Auslauf ausgebildet. Die bevor-
zugte Anordnung wenigstens einer Additivzufiihrvorrich-
tung im Bereich sowohl des Einlaufs als auch Auslaufs
ermdglicht ein bedarfgerechtes Aufbringen von Additiv
aufdas Faserband 2 wahrend eines Befiill- und/oder Ent-
nahmevorgangs. Die Additivzufiihrvorrichtung kann da-
bei wie vorstehend beschrieben entsprechend ausge-
staltet sein.

Bezugszeichenliste

[0048]

1 Faserband-Streckwerk
2 Faserband

3 Faserbandeinlauf

4 Streck- und Verzugsfeld

5a-c  Walzenpaare
6 Faserbandausgang
7a-c  Additivzufiihrvorrichtung
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Patentanspriiche

Faserband-Streckwerk (1) fiir eine Spinnereivorbe-
reitungsmaschine, insbesondere fir eine Kardier-
maschine oder Strecke, mit

- einem Faserbandeinlauf (3) zum Empfangen
wenigstens eines Faserbandes (2), welches aus
einer definierten Menge an Einzelfasern von de-
finierter Lange ausgebildet ist, wobei die Menge
an Einzelfasern langs ihrer Erstreckungsrich-
tung parallel zueinander ausgerichtet zu einem
Band von definierter Dicke und Dichte zusam-
mengefasst sind,

- wenigstens einem Streck- und Verzugsfeld (4)
in Transportrichtung des Faserbandes (2) durch
ein Walzenpaar (5a, 5b, 5c) zum Strecken des
empfangenen Faserbandes (2) begrenzt sowie
- einem Faserbandausgang (6) zum Ausleiten
des gestreckten Faserbandes (2) in Richtung ei-
ner nachfolgenden Faserband-Verarbeitungs-
vorrichtung,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Additivzufiihrvorrichtung (7a, 7b, 7¢c) zum
Aufbringen eines Additivs aufdas Faserband (2)
in einem von dem Faserbandeinlauf (3) und dem
Faserbandausgang (6) eingefassten Bereich
angeordnet ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Additivzufiihr-
vorrichtung (7a) zum Aufbringen eines Additivs auf
das Faserband (2) im Bereich des einlaufenden Fa-
serbandes (2), insbesondere zwischen dem Faser-
bandeinlauf (3) und einem ersten Walzenpaar (5a),
angeordnet ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach einem der Anspri-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Additivzufuhrvorrichtung (7b) zum Aufbringen eines
Additivs auf das Faserband (2) im Bereich des we-
nigstens einen Streck- und Verzugsfeldes (4), ins-
besondere hinter einem ersten Walzenpaar (5a) und
vor einem letzten Walzenpaar (5¢) des Faserband-
Streckwerks (1), angeordnet ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach wenigstens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Additivzufihrvorrichtung (7c¢)
zum Aufbringen eines Additivs auf das Faserband
(2) im Bereich des Faserbandausgangs (6), insbe-
sondere hinter einem letzten Walzenpaar (5c) des
Faserband-Streckwerks (1), angeordnet ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach wenigstens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

13.

zeichnet, dass die Additivzufuihrvorrichtung (7a, 7b,
7c) wenigstens ein Mittel zum Aufspriihen des Ad-
ditivs auf das Faserband (2) aufweist.

Faserband-Streckwerk (1) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Additivzufiihrvor-
richtung (7a, 7b, 7c) wenigstens eine Diise zum Auf-
spriihen des Additivs sowie eine mit der Dilse ver-
bundene Transportleitung aufweist, wobei die we-
nigstens eine Dise mit einer Austritts6ffnung auf ei-
ne Oberflache des Faserbandes (2) gerichtet ange-
ordnet ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Additiv in der Ad-
ditivzufihrvorrichtung (7a, 7b, 7c) der wenigstens ei-
nen Dise mittels Druckluft zugefiihrt wird.

Faserband-Streckwerk (1) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die abgegebene
Menge des Uber die Transportleitung der Diise zu-
gefuhrten Additivs mittels einer Dosiervorrichtung
einstellbar ist, wobei bevorzugt die abgegebene Ad-
ditivmenge jeder Dise einzeln einstellbar ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die abgegebene Ad-
ditivmenge mittels der Dosiervorrichtung auf zwi-
schen 0,01 ml/min und 5,0 ml/min einstellbar ist.

Faserband-Streckwerk (1) nach wenigstens einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Additivzufuihrvorrichtung (7a, 7b,
7c) eine Umschaltvorrichtung zum Wechsel zwi-
schen verschiedenen Additiven aufweist.

Spinnereivorbereitungsmaschine, mit

- wenigstens einer Additivzufiihrvorrichtung (7a,
7b, 7c) zum Aufbringen eines Additivs auf das
von der Spinnereivorbereitungsmaschine zu
verarbeitende oder erzeugte Faserband (2),
welches aus einer definierten Menge an Einzel-
fasern von definierter LAnge ausgebildetist, wo-
bei die Menge an Einzelfasern langs ihrer Er-
streckungsrichtung parallel zueinander ausge-
richtet zu einem Band von definierter Dicke und
Dichte zusammengefasst sind.

Spinnereivorbereitungsmaschine nach Anspruch
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Additivzu-
fuhrvorrichtung (7) im Bereich eines Faserband-
Streckwerks (1), insbesondere eines Faserband-
Streckwerks (1) nach einem der Anspriiche 1 - 10,
angeordnet ist.

Speichervorrichtung zum Zwischenspeichern einer
definierten Menge an Faserband (2) mit
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- einem beflll- und entleerbaren Speicherraum
zum Speichern der definierten Menge an Faser-
band (2), welches aus einer definierten Menge

an Einzelfasern von definierter Lange ausgebil-

det ist, wobei die Menge an Einzelfasern langs %
ihrer Erstreckungsrichtung parallel zueinander
ausgerichtet zu einem Band von definierter Di-
cke und Dichte zusammengefasst sind, und
-wenigstens einer Additivzufiihrvorrichtung (7a,

7b, 7c) zum Aufbringen eines Additivs auf das 10
Faserband (2) wahrend eines Befiillens
und/oder Entleerens des Speicherraums.

14. Verfahren zum Aufbringen eines Additivs auf ein Fa-
serband (2), mit den Schritten: 15

- Zufiihren wenigstens eines Faserbandes (2),
welches aus einer definierten Menge an Einzel-
fasern von definierter LAnge ausgebildet ist, wo-
bei die Menge an Einzelfasern langs ihrer Er- 20
streckungsrichtung parallel zueinander ausge-
richtet zu einem Band von definierter Dicke und
Dichte zusammengefasst sind, zu einem Faser-
band-Streckwerk (1) einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine und/oder einer anderen Vorrich- 25
tung zur vorprozessualen Verarbeitung des Fa-
serbandes (2) vor einer Weiterverarbeitung des
Faserbandes (2) innerhalb einer Spinnmaschi-
ne zu einem Faden,
- Aufbringen eines Additivs auf das Faserband 30
(2) innerhalb des Faserband-Streckwerks (1)
und/oder vor der Weiterverarbeitung des Faser-
bandes (2) zu einem Faden mittels der Spinn-
maschine.
35
15. Verfahren zum Aufbringen eines Additivs auf ein Fa-
serband (2) nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufbringen des Additivs im Be-
reich einer der Spinnmaschine prozessual vorgela-
gerten Kardiermaschine, Strecke oder Speichervor- 40
richtung zum Zwischenspeichern einer definierten
Menge an Faserband (2), insbesondere im Bereich
einer Kanne wahrend eines Beflllens und/oder Ent-

leerens, erfolgt.
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