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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER SPINNEREIVORBEREITUNGSMASCHINE SOWIE 
SPINNEREIVORBEREITUNGSMASCHINE

(57) Bei einem Verfahren zum Betreiben einer Spin-
nereivorbereitungsmaschine (1), insbesondere einer
Strecke oder Karde, wird mittels einer Liefereinrichtung
(5) ein Faserband (2) mit einer Liefergeschwindigkeit ge-
liefert und mittels einer Bandablagevorrichtung (13) das
Faserband (2) in eine Faserbandkanne (16) abgegeben.
Dabei wird mittels eines mit einer Drehtellergeschwin-
digkeit rotierbaren Drehtellers (15) das Faserband (2) in

der Faserbandkanne (16) abgelegt und mittels eines ro-
tierbaren Kannentellers (17) die Faserbandkanne (16)
periodisch bewegt. Während und/oder nach einem Her-
unterfahren und/oder vor und/oder während einem
Hochfahren der Spinnereivorbereitungsmaschine (1)
wird das Faserband (2) zwischen der Liefereinrichtung
(5) und dem Drehteller (15) gestreckt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer Spinnereivorbereitungsmaschine,
insbesondere einer Strecke oder Karde, bei welchem
mittels einer Liefereinrichtung ein Faserband mit einer
Liefergeschwindigkeit geliefert wird und mittels einer
Bandablagevorrichtung das Faserband in eine Faser-
bandkanne abgegeben wird, wobei mittels eines mit ei-
ner Drehtellergeschwindigkeit rotierbaren Drehtellers
das Faserband in der Faserbandkanne abgelegt wird und
wobei mittels eines rotierbaren Kannentellers die Faser-
bandkanne periodisch bewegt wird. Weiterhin betrifft die
Erfindung eine entsprechende Spinnereivorbereitungs-
maschine.
[0002] Gattungsgemäße Spinnereivorbereitungsma-
schinen sind im Stand der Technik in verschiedenen Aus-
führungen bspw. als Strecke, Karde oder Kämmmaschi-
ne bekannt geworden. Bei derartigen Maschinen wird ein
Fasermaterial für die weitere Verarbeitung vergleichmä-
ßigt, ausgerichtet sowie gegebenenfalls verstreckt und
doubliert. Das Fasermaterial wird dabei zu einem gleich-
mäßigen Faserband geformt und mittels einer Bandabla-
gevorrichtung schleifenförmig in einer Faserbandkanne
abgelegt. Die Faserbandablage erfolgt dabei mittels ei-
nes sich drehenden Drehtellers, welcher das Faserband
über der Kanne führt unter gleichzeitiger Drehung der
Kanne um ihre Rotationsachse, so dass das Faserband
zykloidenförmig abgelegt wird.
[0003] Eine derartige Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne ist beispielsweise in der DE 1 209 030 A1 gezeigt.
Dort wird auch bereits erwähnt, dass es im Bereich der
Drehtellerrohre, über welche das Faserband dem Dreh-
teller zugeführt wird, oft zu Stauungen des Faserbandes
kommt. Die Schrift erwähnt dazu, dass das Auftreten von
Faserbandstauungen durch die gewundene Form der
Drehtellerrohre begünstigt wird. Weiterhin wird die Rei-
bung des Faserbandes an der Innenseite des Drehtel-
lerrohres genannt. Gemäß der DE 1 209 030 A1 soll des-
halb eine Ringleitung aus Blasluft zwischen dem Faser-
band und der Innenwand des Drehtellerrohres entlang-
geführt werden.
[0004] Die DE 10 2006 044 682 A1 zeigt ebenfalls eine
Spinnereivorbereitungsmaschine. Die Schrift befasst
sich mit unerwünschten Ablagerungen von aus dem Fa-
serband herausgelösten Partikeln an der Innenwand des
Bandkanals bzw. Drehtellerrohres. Diese Partikel sam-
meln sich an, wachsen im laufenden Betrieb der Vorrich-
tung bis zu einer bestimmten Größe und lösen sich dann
als geschlossener Verbund (sog. Mäuse) von der Innen-
wand des Bandkanals ab. Diese fallen dann in die Fa-
serbandkanne und behindern die nachfolgende Verar-
beitung des Faserbandes. Die Schrift schlägt deshalb
vor, die Drehtellergeschwindigkeit temporär gegenüber
der normalen Drehtellergeschwindigkeit abzusenken.
Hierdurch soll es zu einer kurzzeitigen Stauchung und
damit verbundenen Zunahme des Durchmessers des
Faserbandes kommen. Das Faserband kann hierdurch

die gesamte Innenfläche des Bandkanals überstreichen
und von anhaftenden Partikeln abreinigen.
[0005] Es kann jedoch noch immer zu Aufstauungen
des Faserbandes bis hin zu Verstopfungen des Drehtel-
lerrohres kommen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Betreiben einer Spinnereivorbe-
reitungsmaschine sowie eine Spinnereivorbereitungs-
maschine vorzuschlagen, mit welchen Verstopfungen
des Drehtellerrohres vermieden werden.
[0007] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
und eine Spinnereivorbereitungsmaschine mit den Merk-
malen der unabhängigen Patentansprüche.
[0008] Insbesondere einer Strecke oder Karde, wird
mittels einer Liefereinrichtung ein Faserband mit einer
Liefergeschwindigkeit geliefert und mittels einer Band-
ablagevorrichtung das Faserband in eine Faserbandkan-
ne abgegeben. Dabei wird mittels eines mit einer Dreh-
tellergeschwindigkeit rotierbaren Drehtellers das Faser-
band in der Faserbandkanne abgelegt und mittels eines
rotierbaren Kannentellers die Faserbandkanne perio-
disch bewegt.
[0009] Es wird vorgeschlagen, dass während und/oder
nach einem Herunterfahren und/oder vor und/oder wäh-
rend einem Hochfahren der Spinnereivorbereitungsma-
schine das Faserband zwischen der Liefereinrichtung
und dem Drehteller gestreckt wird.
[0010] Die vorliegende Erfindung hat herausgefunden,
dass zwar während des laufenden Betriebs das Faser-
band in der Regel gestreckt verläuft, es insbesondere
beim Stoppen der Spinnereivorbereitungsmaschine je-
doch zu einem Aufstauen des Faserbandes zwischen
der Liefereinrichtung und den Drehtellerrohr kommen
kann. Beim nächsten Start der Spinnereivorbereitungs-
maschinen kann dies dann zu einer Verstopfung des
Drehtellerrohres führen. Dies kann den Nutzeffekt der
Maschine beeinträchtigen und auch zu einer Qualitäts-
verschlechterung des Faserbandes führen.
[0011] Wird nun während der kritischen Phase beim
Herunterfahren das Faserband etwas gestreckt, so wird
das Aufstauen von vorneherein verhindert und es kann
nicht mehr zu Verstopfungen kommen. Nach einer an-
deren Ausführung ist es jedoch auch möglich, das Fa-
serbandes erst nach dem Herunterfahren oder kurz vor
oder während dem Hochfahren zu strecken. Zwar durch
Bildung von auf Stauungen nicht vollständig verhindert
werden, eventuelle Aufstauungen können jedoch durch
ein kurzzeitiges Strecken aufgelöst werden, bevor die
Spinnereivorbereitungsmaschine ihre reguläre Produk-
tionsgeschwindigkeit erreicht hat. Zum Strecken des Fa-
serbandes kommen grundsätzlich zwei verschiedene
Verfahren in Frage: Zum einen kann das Faserband
durch eine Veränderung des Verhältnisses zwischen der
Liefergeschwindigkeit und der Drehtellergeschwindig-
keit gestreckt werden, zum anderen durch eine Bewe-
gung einer oder mehrerer der das Faserband führenden
Komponenten.
[0012] Nach einer ersten, vorteilhaften Ausführung

1 2 



EP 4 411 040 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

des Verfahrens wird vor und/oder während des Herun-
terfahrens und/oder vor und/oder während des Hochfah-
rens der Spinnereivorbereitungsmaschine das Verhält-
nis zwischen der Liefergeschwindigkeit und der Drehtel-
lergeschwindigkeit verringert. Dies bedeutet, dass ent-
weder die Drehtellergeschwindigkeit gegenüber der re-
gulären Drehtellergeschwindigkeit etwas erhöht wird,
oder dass die Liefergeschwindigkeit gegenüber der re-
gulären Liefergeschwindigkeit etwas reduziert wird. Da-
durch wird das Band zwischen der Liefereinrichtung und
dem Drehtellerrohr gestreckt.
[0013] Insbesondere ist es dabei vorteilhaft, wenn vor
und/oder während des Herunterfahrens und/oder vor
und/oder während des Hochfahrens der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine die Drehtellergeschwindigkeit erhöht
wird. Die kurzzeitige Veränderung der Drehtellerge-
schwindigkeit kann in konstruktiv einfacher Weise durch-
geführt werden, was sowohl bei einem Einzelantrieb des
Drehtellers als auch bei einem von einem Hauptantrieb
abgeleiteten Antrieb möglich ist.
[0014] Nach einer anderen vorteilhaften Ausführung
des Verfahrens wird nach dem Herunterfahren und/oder
vor dem Hochfahren der Spinnereivorbereitungsmaschi-
ne eine kurzzeitige Bewegung des Drehtellers relativ zu
der Liefereinrichtung erzeugt. Auch hierdurch wird durch
eine Vergrößerung des Abstands zwischen dem Dreh-
tellerrohr und der Liefereinrichtung das Faserband ge-
streckt, sodass eventuelle Aufstauungen vor dem Hoch-
fahren der Spinnereivorbereitungsmaschine aufgelöst
werden können.
[0015] Ebenso ist es nach einer weiteren Ausführung
vorteilhaft, wenn nach dem Herunterfahren und/oder vor
dem Hochfahren der Spinnereivorbereitungsmaschine
eine kurzzeitige Bewegung des Kannentellers relativ zu
der Liefereinrichtung erzeugt wird. Auch hierdurch wird
der Abstand zwischen dem Faserbandstück am Austritt
des Drehtellerrohres und der Liefereinrichtung vergrö-
ßert, so dass das Faserband aus dem Drehtellerrohr ge-
zogen und dadurch auch zwischen dem Drehtellerrohr
und der Liefereinrichtung gestreckt wird.
[0016] Vorteilhaft ist es, wenn zum Erzeugen der Be-
wegung der Drehteller und/oder der Kannenteller mittels
eines ihnen jeweils zugeordneten Drehantriebs rotato-
risch bewegt werden. Insbesondere ist es dabei vorteil-
haft, wenn der Drehteller oder der Kantenteller mittels
ihres ohnehin vorhandenen Drehantriebs bewegt wer-
den. Es sind dann keine gesonderten Antriebe zum Er-
zeugen der Bewegung erforderlich, sodass diese Aus-
führung konstruktiv einfach und kostengünstig umge-
setzt werden kann.
[0017] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn der Dreh-
teller und/oder der Kannenteller mittels eines ihnen je-
weils zugeordneten Verlagerungsantriebs verlagert wer-
den, insbesondere mittels eines Verschiebeantriebs
translatorisch verschoben werden. Auch hier kann in vor-
teilhafter Weise ein eventuell vorhandener Verlage-
rungsantrieb auch zum Erzeugen der Streckbewegung
genutzt werden. Beispielsweise kann ein Antrieb zum

Verschieben der Faserbandkannen aus oder in die Be-
füllposition auch zum Erzeugen der Streckbewegung ge-
nutzt werden. Ebenso kann beispielsweise bei einer
Spinnereivorbereitungsmaschine, bei welcher zum Be-
füllen mehrerer Faserbandkannen oder auch zu anderen
Zwecken ohnehin ein Verschiebeantrieb für den Ablage-
kopf vorgesehen ist, dieser auch zum Bewegen des
Drehtellers genutzt werden.
[0018] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn die
Drehtellergeschwindigkeit und/oder die kurzzeitige Be-
wegung des Drehtellers und/oder des Kannentellers
durch eine Steuereinheit der Spinnereivorbereitungsma-
schine gesteuert werden. Dies kann sowohl eine zentrale
Steuereinheit der Spinnereivorbereitungsmaschine sein
als auch eine gesonderte Steuereinheit zur Steuerung
des Streckens des Faserbandes, welche mit der zentra-
len Steuereinheit in Verbindung steht und die entspre-
chenden Antriebe der Liefereinrichtung und/oder des
Drehtellers und/oder des Kannentellers oder des Abla-
gekopfes steuert. Die Antriebe werden dabei derart ge-
steuert, dass das Faserband gestreckt wird.
[0019] Besonders vorteilhaft ist es, wenn ein Zeitpunkt
und/oder eine Dauer und/oder ein Weg der der kurzzei-
tigen Bewegung und/oder die Drehtellergeschwindigkeit
vor und/oder während des Herunterfahrens und/oder vor
und/oder während des Hochfahrens als Steuerwert(e) in
der Steuereinheit hinterlegt werden. Beispielsweise kann
zu einem bestimmten Zeitpunkt vor oder während des
Herunter- oder Hochfahrens die Drehtellergeschwindig-
keit für eine bestimmte Zeitdauer auf einen bestimmten
Wert erhöht werden. Im Falle einer Bewegung des Dreh-
tellers oder des Kannentellers ist hingegen lediglich der
Zeitpunkt und der Weg der Bewegung erforderlich, um
die Streckbewegung in der Steuereinheit zu definieren.
Natürlich könnte jedoch statt des Weges der Bewegung
auch eine Zeitdauer der Bewegung vorgegeben werden.
[0020] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der oder die
Steuerwert(e) als einstellbare(r) Wert(e) hinterlegt
wird/werden. Dies ermöglicht eine Anpassung der
Streckbewegung und/oder der Drehtellergeschwindig-
keit an verschiedene Gegebenheiten.
[0021] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn die Steu-
erwerte des Zeitpunkts und/oder der Dauer und/oder des
Wegs der kurzzeitigen Bewegung und/oder der Drehtel-
lergeschwindigkeit vor und/oder während des Herunter-
fahrens und/oder vor und/oder während des Hochfah-
rens in Abhängigkeit von einer Art des Faserbands ein-
gestellt werden. Beispielsweise kommt es insbesondere
bei bauschigen Materialien sowie Fasern, welche zu Ab-
lagerungen im Drehtellerrohr neigen, zu den genannten
Aufstauungen im Bereich zwischen der Liefereinrichtung
und dem Drehtellerrohr. Somit kann für solche Materia-
lien die Drehtellergeschwindigkeit beispielsweise stärker
erhöht werden als bei anderen Materialien.
[0022] Dieselben Vorteile wie zuvor für das Verfahren
beschrieben, können auch mit einer entsprechenden
Spinnereivorbereitungsmaschine erzielt werden, für wel-
che deshalb ebenfalls Schutz beansprucht wird.
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[0023] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausführungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen, jeweils schematisch:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer als
Strecke ausgeführten Spinnereivorberei-
tungsmaschine nach einer ersten Ausfüh-
rung,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht einer als
Strecke ausgeführten Spinnereivorberei-
tungsmaschine nach einer zweiten Ausfüh-
rung,

Figur 3 eine abgebrochene, schematische Seitenan-
sicht einer Spinnereivorbereitungsmaschine
mit einer Bandablagevorrichtung nach einer
dritten Ausführung,

Figur 4 eine abgebrochene, schematische Seitenan-
sicht einer Spinnereivorbereitungsmaschine
mit einer Bandablagevorrichtung nach einer
vierten Ausführung,

Figur 5 eine abgebrochene, schematische Seitenan-
sicht einer Spinnereivorbereitungsmaschine
mit einer Bandablagevorrichtung nach einer
fünften Ausführung, sowie

Figur 6 eine schematische Detaildarstellung einer
Liefereinrichtung und eines Drehtellers mit ei-
nem dazwischen verlaufenden Faserband.

[0024] Bei der nachfolgenden Beschreibung der Figu-
ren werden für in den verschiedenen Figuren jeweils
identische und/oder zumindest vergleichbare Merkmale
gleiche Bezugszeichen verwendet. Die einzelnen Merk-
male, deren Ausgestaltung und/oder Wirkweise werden
meist nur bei ihrer ersten Erwähnung ausführlich erläu-
tert. Werden einzelne Merkmale nicht nochmals detail-
liert erläutert, so entspricht deren Ausgestaltung
und/oder Wirkweise der Ausgestaltung und Wirkweise
der bereits beschriebenen gleichwirkenden oder gleich-
namigen Merkmale. Weiterhin sind aus Gründen der
Übersichtlichkeit von mehreren identischen Bauteilen
bzw. Merkmalen oftmals nur eines oder nur einige weni-
ge beschriftet.
[0025] Figur 1 zeigt eine Spinnereivorbereitungsma-
schine 1, die als Strecke ausgebildet ist, in einer sche-
matischen Seitenansicht. Die Strecke dient dem Verstre-
cken eines Faserbandes 2, wodurch die in dem Faser-
band 2 enthalten Fasern ausgerichtet werden und das
Faserband 2 vergleichmäßigt wird. Dabei werden der
Strecke Faserbänder 2 aus mehreren Faserbandkannen
16 zugeführt, sodass diese doubliert und hierdurch weiter
vergleichmäßigt werden. Die Faserbänder 2 werden so-
dann dem Streckwerk 11 der Strecke (bzw. im Fall einer
Mehrkopfstrecke: den Streckwerken 1 der Strecke) zu-

geführt, wo die Faserbänder einem Verzug unterworfen
und dadurch gestreckt werden.
[0026] Das Streckwerk 11 beinhaltet hierzu drei oder
auch mehr Walzenpaare bzw. Walzenanordnungen, die
jeweils wenigstens eine Unterwalze und eine Oberwalze
umfassen können. Der gewünschte Verzug des Faser-
bands 2 entsteht dadurch, dass die einzelnen zylinder-
förmigen Unterwalzen und damit auch die einzelnen, mit
diesen in Kontakt stehenden, Oberwalzen, in Transpor-
trichtung des Faserbands 2 eine zunehmend höhere Um-
fangsgeschwindigkeit besitzen. Hierdurch wird das Fa-
serband 2 in Transportrichtung auseinandergezogen
und dadurch verstreckt. Das vorliegend gezeigte Streck-
werk 11 weist einen Eingangszylinder 7, einen Mittelzy-
linders 10 und einen Ausgangszylinders 8, die jeweils
mit wenigstens einem Gegenzylinder 12 in Kontakt ste-
hen, so dass der Faserverband 2 klemmend geführt wird.
[0027] Im Anschluss an das Streckwerk 11 wird das
dann bereits verstreckte Faserband 2 durch einen Ver-
dichter 4 geleitet, der ein Verdichten des Faserbandes 2
bewirkt. Anschließend gelangt das Faserband 2 in den
Bereich einer Liefereinrichtung 5, die vorliegend zwei
drehbare und zumindest teilweise angetriebene Abzugs-
scheiben 9 umfasst. Die Liefereinrichtung 5 bewirkt durch
eine entsprechend hohe Abzugsgeschwindigkeit einen
weiteren Verzug und dient damit neben dem Abzug auch
einer Erhöhung der Zugfestigkeit des Faserbandes 2.
[0028] Schließlich wird das verstreckte, doublierte und
verdichtete Faserband 2 mittels einer Bandablagevor-
richtung 13 in einer weiteren Faserbandkanne 16 abge-
legt. Die Bandablagevorrichtung 13 umfasst einen um
eine Drehachse 14 rotierenden Drehteller 15 mit einem
räumlich geschwungenen Drehtellerrohr 20 (s. auch Fi-
gur 6). Das Drehtellerrohr 20 weist einen Eintritt 21 für
das Faserband auf, welcher in der Drehachse 14 des
Drehtellerrohres 15 angeordnet ist, sowie einen Austritt
22, der beabstandet von der Drehachse 14 angeordnet
ist. Die Faserbandkanne 16, in welche das Faserband 2
geliefert wird, ist ebenfalls drehbar bzw. periodisch be-
wegbar angeordnet. Hierzu ist die Faserbandkanne 16
vorliegend auf einem um eine Drehachse 14 drehbaren
Kannenteller 17 aufgenommen. Im Falle einer Rechteck-
kanne kann die Faserbandkanne 16 auch oszillierenden
statt drehend bewegt werden. Durch die Überlagerung
der periodischen Bewegung der Faserbandkanne 16 und
der Bewegung des Drehtellers 15 sowie des beabstandet
zur Drehachse 14 angeordneten Austritts 22 wird das
Faserband 2 schließlich schlingenförmig, genauer ge-
sagt, zykloidenförmig, in der Faserbandkanne 16 abge-
legt.
[0029] Zum Antrieb der Organe der Spinnereivorberei-
tungsmaschine 1 ist zumindest ein Hauptantrieb 6 vor-
gesehen, welcher zumindest das Streckwerk 11 antreibt.
Die Abzugsscheibe 9, der Drehteller 15 und der Kannen-
teller 17 werden weiterhin jeweils durch einen Drehan-
trieb 18 angetrieben. Im vorliegend gezeigten Beispiel
ist der Drehantrieb 18 für die genannten Organe 9,15
und 17 vom Hauptantrieb 6 abgeleitet. Die Drehabtriebe

5 6 



EP 4 411 040 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

18 beinhalten in diesem Fall beispielsweise Kupplungen
und/oder Getriebe 24, um die Abzugsscheibe 9, den
Drehteller 15 und den Kannenteller 17 mit unterschied-
lichen Drehzahlen betreiben zu können. Um weitere
Drehzahlanpassungen zu realisieren, können zudem
auch Differenzgetriebe vorgesehen sein. Somit wird der
Drehteller 15 mit einer Drehtellergeschwindigkeit und der
Kannenteller 17 mit einer Kannentellergeschwindigkeit
rotiert und das Faserband 2 mit einer Liefergeschwindig-
keit geliefert. Zur Steuerung des Hauptantriebs 6 bzw.
der Drehantriebe 18 ist weiterhin wenigstens eine Steu-
ereinheit 3 vorgesehen.
[0030] Wie nun in Figur 6 dargestellt kann es bei sol-
chen Spinnereivorbereitungsmaschinen 1 insbesondere
beim Herunterfahren kurz vor dem Stillstand der Spin-
nereivorbereitungsmaschine 1 zu einem Aufstauen des
Faserbandes 2 zwischen der Liefereinrichtung 5, genau-
er gesagt, der Abzugsscheibe 9, und dem Eintritt 21 des
Drehtellerrohres 20 (in Figur 6 nicht ersichtlich) kommen.
Die Aufstauungen sind in Figur 6 gut ersichtlich. Wird
sodann beim Starten der Spinnereivorbereitungsma-
schine 1 das Faserband 2 wieder in Bewegung gesetzt,
so laufen auch die Aufstauungen in das Drehtellerrohr
20 ein und können dieses verstopfen.
[0031] Deshalb ist vorgesehen, das Faserband 2 ent-
weder bereits beim Herunterfahren der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine 1 zu strecken, sodass sich die Auf-
stauungen zwischen dem Drehtellerrohr 20 und der Ab-
zugsscheibe 9 überhaupt nicht bilden können oder aber
zwar die Bildung der Aufstauungen zuzulassen, diese
jedoch vor oder während dem Start der Spinnereivorbe-
reitungsmaschine 1 aufzulösen.
[0032] Gemäß der in Figur 1 gezeigten Spinnereivor-
bereitungsmaschine 1 erfolgt das Strecken des Faser-
bandes 2 durch eine kurzzeitige Erhöhung der Drehtel-
lergeschwindigkeit gegenüber der regulären Drehteller-
geschwindigkeit während des Produktionsbetriebs. Hier-
durch wird das Faserband 2 etwas schneller verlegt und
damit von den Abzugsscheiben 9 abgezogen, als es von
der Liefereinrichtung 5, insbesondere den Abzugsschei-
ben 9, geliefert wird. Hierdurch erfolgt eine gewisse Ver-
streckung des Faserbandes 2, was der Bildung von Auf-
stellungen entgegenwirkt. Die kurzzeitige Erhöhung der
Drehtellergeschwindigkeit kann dabei während des He-
runterfahrens erfolgen, sodass sich die genannten Auf-
stauungen überhaupt nicht bilden können. Alternativ
kann dies jedoch auch erst beim Wiederhochfahren der
Spinnereivorbereitungsmaschine 1 erfolgen, wobei dann
eventuelle Aufstauungen aufgelöst werden.
[0033] Bei der in Figur 1 gezeigten Ausführung, bei
welcher der Drehteller 15 von dem Hauptantrieb 6 ange-
trieben wird, kann dies beispielsweise mittels eines
schaltbaren Getriebes durch eine kurzzeitige Verände-
rung der Übersetzung erfolgen. Der Schaltgetriebe stellt
in diesem Fall den Drehantrieb 18 des Drehtellers 15 dar.
Alternativ könnte auch ein gesteuertes Differenzgetriebe
vorgesehen werden, um die Drehzahl des Drehtellers 15
kurzzeitig zu verändern.

[0034] Nach einer anderen Ausführung könnte zudem
das Verhältnis zwischen der Liefergeschwindigkeit und
der Drehtellergeschwindigkeit nicht durch Erhöhung der
Drehtellergeschwindigkeit, sondern auch durch Reduk-
tion der Liefergeschwindigkeit verändert werden, um das
erwünschte Strecken des Faserbandes 2 zu erzielen.
[0035] Auch gemäß der in Figur 2 gezeigten Ausfüh-
rung einer Spinnereivorbereitungsmaschine 1 erfolgt das
Strecken des Faserbandes 2 während des Herunterfah-
rens oder während des Hochfahrens durch eine kurzzei-
tige Erhöhung der Drehtellergeschwindigkeit. Im Unter-
schied zur Ausführung der Ziffer 1 beinhaltet der Dreh-
antrieb 18 des Drehtellers 15 diesem Fall jedoch einen
Einzelantrieb 23. Der Einzelantrieb 23 ist direkt mit der
Steuereinheit 3 verbunden und wird durch diese beim
Herunterfahren oder beim Hochfahren der Spinnereivor-
bereitungsmaschine 1 entsprechend angesteuert.
[0036] Auch bei der in Figur 2 gezeigten Ausführung
wäre es natürlich möglich, anstelle oder zusätzlich zu
einer kurzzeitigen Erhöhung der Drehtellergeschwindig-
keit auch eine kurzzeitige Reduktion der Liefergeschwin-
digkeit vorzunehmen. In diesem Fall müsste natürlich
gleichzeitig auch die Geschwindigkeit der Liefereinheit
und des Streckwerks bzw. der vorgelagerten Arbeitsor-
gane entsprechend angepasst werden.
[0037] Das Strecken des Faserbandes 2 kann jedoch
nicht nur durch Erhöhung der Drehtellergeschwindigkeit
oder Reduktion der Liefergeschwindigkeit erfolgen, son-
dern auch durch eine kurzzeitige Bewegung des Faser-
bandes 2 relativ zu den Abzugsscheiben 9 bzw. der Lie-
fereinrichtung 5. Hierzu kann der Drehteller 15 oder der
Kannenteller 17 kurzzeitig in Bewegung versetzt werden
derart, dass die Strecke zwischen der Liefereinrichtung
5 und dem Drehtellerrohr 20, genauer gesagt, dem Aus-
tritt 22 des Drehtellerrohres 20, etwas verlängert wird,
so dass das Faserband 2 gestreckt wird.
[0038] Bei der in Figur 2 gezeigten Ausführung kann
dies beispielsweise durch ein kurzzeitiges Antreiben des
Drehtellers 15 mittels des Einzelantriebs 23 erfolgen. Bei
der in Figur 1 gezeigten Ausführung könnte dies hinge-
gen beispielsweise mittels einer Kupplung erfolgen, wel-
che den Drehteller 15 kurzzeitig mit dem Hauptantrieb 6
verbindet. In jedem Fall wird dabei der Drehteller 15 um
ein Stück weitergedreht, sodass das Faserband 2 ge-
streckt wird.
[0039] Figur 3 zeigt eine andere Ausführung einer
Spinnereivorbereitungsmaschine 1. Dabei wird das Fa-
serband 2 nicht durch ein Drehen des Drehtellers 15 ge-
streckt, sondern eine kurzzeitige Bewegung des Dreh-
tellers 15 relativ zu der Liefereinrichtung 5 mittels eines
Verlagerungsantriebs 19. Die Bewegung des Drehtellers
15 ist dabei durch einen Pfeil dargestellt und ist vorlie-
gend eine translatorische Bewegung. Dabei wird wieder-
um der Abstand zwischen dem Drehteller 15 und der
Liefereinrichtung 5 kurzzeitig vergrößert. Ein solcher
Verlagerungsantrieb 19 kann an einer Spinnereivorbe-
reitungsmaschine 1 ohnehin vorgesehen sein, um bei-
spielsweise verschiedene Befüllpositionen des Drehtell-
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lers 15 zu ermöglichen. Dabei kann auch die gesamte
Bandablagevorrichtung 13 bewegt werden, wie es hier
dargestellt ist.
[0040] Figur 4 zeigt eine weitere Ausführung einer
Spinnereivorbereitungsmaschine 1, bei welcher das Fa-
serband 2 durch eine kurzzeitige Bewegung des Kan-
nentellers 17 gestreckt wird. Der Kannenteller 17 ist hier-
zu mittels eines Verlagerungsantriebs 19 antreibbar, wie
durch den Pfeil symbolisiert. Auch ein solcher Verlage-
rungsantrieb 19 kann an einer Spinnereivorbereitungs-
maschine 1 ohnehin vorhanden sein, beispielsweise, um
die Faserbandkanne 16 in die Befüllposition hineinzube-
wegen oder aus Befüllposition herauszubewegen.
[0041] Mit Bezug auf die Figuren 3 und 4 ist es natürlich
vorteilhaft, wenn ein ohnehin vorhandener Verlage-
rungsantrieb 19 für die Bewegung des Drehtellers 15
oder des Kannentellers 17 benutzt werden kann. Natür-
lich könnte ein solcher Verlagerungsantrieb 19 jedoch
auch als zusätzlicher Antrieb vorgesehen werden, um
diese Bewegung zu erzeugen.
[0042] Figur 5 zeigt noch eine andere Ausführung einer
Spinnereivorbereitungsmaschine 1, bei welcher das Fa-
serband 2 ebenfalls durch eine Bewegung des Kannen-
tellers 17 gestreckt wird. Der Kannenteller 17 ist in die-
sem Fall mittels eines Einzelantriebs 23 rotatorisch an-
getrieben, sodass die zusätzliche, kurzzeitige Bewegung
des Kannentellers 17 in einfacher Weise mittels des oh-
nehin vorhandenen Einzelantriebs 23 erzeugt werden
kann.
[0043] Für sämtliche Ausführungen gilt dabei, dass die
kurzzeitigen Bewegungen des Drehtellers 15 oder des
Kannentellers 17 sowie die kurzzeitig abweichende Ein-
stellung der Drehzahlen durch eine Steuereinheit 3 der
Spinnereivorbereitungsmaschinen 1 gesteuert werden.
Diesbezügliche Einstellungen wie z. B. Zeitpunkt oder
Dauer oder Weg der kurzzeitigen Bewegung sowie Dreh-
zahlen oder Geschwindigkeiten können dabei sowohl
fest als auch als einstellbare Parameter in der Steuer-
einheit 3 hinterlegt sein.
[0044] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausführungsbeispiele be-
schränkt. Abwandlungen im Rahmen der Patentansprü-
che sind ebenso möglich wie eine beliebige Kombination
der beschriebenen Merkmale, auch wenn sie in unter-
schiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Ansprü-
chen oder in unterschiedlichen Ausführungsbeispielen
dargestellt und beschrieben sind, vorausgesetzt, dass
kein Widerspruch zur Lehre der unabhängigen Ansprü-
che entsteht.

Bezuqszeichenliste

[0045]

1 Spinnereivorbereitungsmaschine
2 Faserband
3 Steuer- und/oder Regeleinheit
4 Verdichter

5 Liefereinrichtung
6 Hauptantrieb
7 Eingangszylinder
8 Ausgangszylinder
9 Abzugsscheibe
10 Mittelzylinder
11 Streckwerk
12 Gegenzylinder
13 Bandablagevorrichtung
14 Drehachse
15 Drehteller
16 Faserbandkanne
17 Kannenteller
18 Drehantrieb
19 Verlagerungsantrieb
20 Drehtellerrohr
21 Eintritt
22 Austritt
23 Einzelantrieb
24 Getriebe

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Spinnereivorberei-
tungsmaschine (1), insbesondere einer Strecke oder
Karde, bei welchem mittels einer Liefereinrichtung
(5) ein Faserband (2) mit einer Liefergeschwindigkeit
geliefert wird und mittels einer Bandablagevorrich-
tung (13) das Faserband (2) in eine Faserbandkanne
(16) abgegeben wird, wobei mittels eines mit einer
Drehtellergeschwindigkeit rotierbaren Drehtellers
(15) das Faserband (2) in der Faserbandkanne (16)
abgelegt wird und wobei mittels eines rotierbaren
Kannentellers (17) die Faserbandkanne (16) perio-
disch bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
während und/oder nach einem Herunterfahren
und/oder vor und/oder während einem Hochfahren
der Spinnereivorbereitungsmaschine (1) das Faser-
band (2) zwischen der Liefereinrichtung (5) und dem
Drehteller (15) gestreckt wird.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass vor und/oder während des
Herunterfahrens und/oder vor und/oder während
des Hochfahrens der Spinnereivorbereitungsma-
schine (1) das Verhältnis zwischen der Lieferge-
schwindigkeit und der Drehtellergeschwindigkeit
verringert wird.

3. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass vor und/oder während des
Herunterfahrens und/oder vor und/oder während
des Hochfahrens der Spinnereivorbereitungsma-
schine (1) die Drehtellergeschwindigkeit erhöht wird.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Herun-
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terfahren und/oder vor dem Hochfahren der Spinne-
reivorbereitungsmaschine (1) eine kurzzeitige Be-
wegung des Drehtellers (15) relativ zu der Lieferein-
richtung (5) erzeugt wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Herun-
terfahren und/oder vor dem Hochfahren der Spinne-
reivorbereitungsmaschine (1) eine kurzzeitige Be-
wegung des Kannentellers (17) relativ zu der Liefe-
reinrichtung (5) erzeugt wird.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Erzeugen der
Bewegung der Drehteller (15) und/oder der Kannen-
teller (17) mittels eines ihnen jeweils zugeordneten
Drehantriebs (18) rotatorisch bewegt werden.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Drehteller (15)
und/oder der Kannenteller (17) mittels eines ihnen
jeweils zugeordneten Verlagerungsantriebs (19)
verlagert werden, insbesondere mittels eines Ver-
schiebeantriebs translatorisch verschoben werden.

8. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drehtellerge-
schwindigkeit und/oder die kurzzeitige Bewegung
des Drehtellers (15) und/oder des Kannentellers (17)
durch eine Steuereinheit (3) der Spinnereivorberei-
tungsmaschine (1) gesteuert werden.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Zeitpunkt
und/oder eine Dauer und/oder ein Weg der der kurz-
zeitigen Bewegung und/oder die Drehtellerge-
schwindigkeit vor und/oder während des Herunter-
fahrens und/oder vor und/oder während des Hoch-
fahrens als Steuerwert(e) in der Steuereinheit (3)
hinterlegt werden.

10. Verfahren nach dem vorherigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass der oder die Steuer-
wert(e) als einstellbare(r) Wert(e) hinterlegt
wird/werden.

11. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerwerte
des Zeitpunkts und/oder der Dauer und/oder des
Wegs der kurzzeitigen Bewegung und/oder der
Drehtellergeschwindigkeit vor und/oder während
des Herunterfahrens und/oder vor und/oder wäh-
rend des Hochfahrens in Abhängigkeit von einer Art
des Faserbands (2) eingestellt werden.

12. Spinnereivorbereitungsmaschine (1), insbesondere
Strecke oder Karde, mit einer Liefereinrichtung (5)
zum Liefern eines Faserbands (2) mit einer Liefer-

geschwindigkeit und mit einer Bandablagevorrich-
tung (13) zum Abgeben des Faserbands (2) in eine
Faserbandkanne (16), wobei die Bandablagevor-
richtung (13) einen mit einer Drehtellergeschwindig-
keit rotierbaren Drehteller (15) zum Ablegen des Fa-
serbands (2) in der Faserbandkanne (16) und einen
rotierbaren Kannenteller (17) zum periodischen Be-
wegen der Faserbandkanne (16) aufweist, und mit
einer Steuereinheit (3), die ausgebildet ist, die Spin-
nereivorbereitungsmaschine (1) gemäß dem Ver-
fahren nach einem der Ansprüche 1 - 11 zu betrei-
ben.
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