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64 Transportband zum Transportieren eines zu verdichtenden Faserverbandes.

@ Ein Transportband (10) zum Transportieren eines zu
verdichtenden Faserverbandes (8) durch eine Ver-
dichtungszone (9) einer Ringspinnmaschine ist mit einer
Perforation fur einen den Faserverband (8) ansaugenden
Saugluftstrom versehen. Zumindest in einem den Faser-
verband (8) tragenden Bereich weist die Perforation we-
nigstens 100 Lécher (12) pro Quadratzentimeter auf.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Transportband zum
Transportieren eines zu verdichtenden Faserverban-
des durch eine Verdichtungszone einer Ringspinn-
maschine, mit einer Perforation fiir einen den Fa-
serverband ansaugenden Saugluftstrom.

Ein Transportband dieser Art ist durch die DE
4323472 C2 Stand der Technik. Es ist nach Art
von Streckwerksriemchen von Spinnmaschinen her-
gestelit, wobei zum Ansaugen des Faserverbandes
in einer Reihe in Transportrichtung Locher angeord-
net sind. Der Durchmesser dieser Licher entspricht
der Breite des zu verdichtenden Faserverbandes.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Transportband der eingangs genannten Art bereit-
zustellen, welches hinsichtlich der Verdichtungswir-
kung besonders glinstig ausgefuhrt ist.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass zumindest
in einem den Faserverband tragenden Bereich die
Perforation wenigstens 100 Locher pro Quadratzen-
timeter aufweist.

Eine derart grosse Lochzahl sorgt fir eine sehr
gleichmassige und damit homogene Luftdurchstré-
mung. Nicht die Grosse der Perforation bestimmt
den Grad der Verdichtungswirkung, sondern ein un-
ter dem Transportband angeordneter Saugschlitz,
Gber den das Transportband gleitet. Je feiner die
Perforation ist, desto besser ist die Verdichtungswir-
kung. Aus diesem Grund sind in weiterer Ausgestai-
tung der Erfindung wenigstens 1000 Loécher pro
Quadratzentimeter vorgesehen. Zumindest in dem
Bereich, welcher den Faserverband durch die Ver-
dichtungszone tragt, sollte der Lochanteil wenigs-
tens 40% betragen.

Das Transportband besteht besonders vorteilhaft
aus engmaschig gewebten Filamenten, insbesonde-
re Monofilamenten. Auf Grund des Gewebes ergibt
sich die Perforation gleichsam von selbst, ohne
dass etwa die Locher in ein zuvor geschlossenes
Transportband eingestanzt zu werden brauchen.
Dartiber hinaus kann durch die Feinheit der Fila-
mente die Anzahl der Lécher pro Flacheneinheit na-
hezu beliebig gross gewahit werden. Die fir das
Gewebe gewihiten Filamente haben ausserdem
den Vonrteil, dass man die Kanten durch einen Erhit-
zungsvorgang verfestigen kann.

Die Ausbildung des erfindungsgeméssen Trans-
portbandes ist auf unterschiedliche Arten mdglich:

Bei einer Ausfiihrung wird ein endloser Schlauch
gewebt, der anschliessend auf die erwinschte Brei-
te des Transportbandes zugeschnitten wird. Bei ei-
ner anderen Ausfiihrung wird ein gewebtes Band in
der gewinschten Breite des Transportbandes her-
gestellt und anschliessend zu einem Endlosband
verschweisst. Es hat sich gezeigt, dass die beim
Verschweissen entstehende Uberlappungsstelle sich
in keiner Weise qualititsmindernd fir das Garn
auswirkt. Bei einer weiteren Variante ist vorgese-
hen, dass ein Bandstreifen aus einer grosseren Fla-
che geschnitten und aus diesem Bandstreifen an-
schliessend das Endlosband durch Verschweissen
hergestelit wird. Insbesondere bei der letztgenann-
ten Methode ist es auf einfache Weise moglich, die
Seitenkanten bereits beim Zuschneiden dadurch zu

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

versteifen, dass man ein erhitztes Schneidwerkzeug
verwendet.

Es kann ginstig sein, wenn das aus Monofila-
menten gewebte Transportband ein versteifendes
Skelett aufweist, was beispielsweise dadurch herge-
stelit werden kann, dass in gewissen Absténden
grobere Filamente eingewebt sind.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung ei-
niger Ausfiihrungsbeispiele. Es zeigen:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
auf den. Bereich einer Verdichtungszone, weiche
dem Streckwerk einer Ringspinnmaschine folgt,

Fig. 2 eine Ansicht auf die Verdichtungszone in
Richtung des Pfeiles Il der Fig. 1,

Fig. 3 in schematischer perspektivischer Darstel-
lung das Herstellen eines Transportbandes aus ei-
nem endlos gewebten Schlauch,

Fig. 4 in schematischer perspektivischer Darstel-
lung das Herstellen eines Transportbandes aus ei-
nem auf Breite gewebten Band,

Fig. 5 in schematischer Darstellung das Herstel-
len eines Transportbandes aus einer grosseren Ge-
webeflache,

Fig. 6 bis 8 in Draufsicht Varianten von Trans-
portbandermn mit verstarkten Bereichen.

In Fig. 1 und 2 ist der einem Streckwerk 1 nach-
folgende Bereich einer Ringspinnmaschine darge-
stellt. Vom Streckwerk 1 sind lediglich das Aus-
gangswalzenpaar 2 sowie die in Transportrichtung
A vorangehenden Unterriemchen 5 und Oberriem-
chen 6 gezeichnet. Das Ausgangswalzenpaar 2 ent-
hélt einen in Maschinenliangsrichtung durchlaufen-
den angetriecbenen Unterzylinder 3, gegen den an
jeder Spinnstelle eine Druckwalze 4 elastisch ange-
drickt ist.

In dem Streckwerk 1 wird in bekannter Weise ein
Faserband oder Vorgarn 7 bis zur gewinschten
Garnfeinheit verzogen. Im Anschluss an das Aus-
gangswalzenpaar 2 liegt ein praktisch fertig ver-
streckter Faserverband 8 vor, der allenfails noch ei-
nen kleinen Nachverzug in einer nachfolgenden
Verdichtungszone 9 erfahrt. Die Verdichtungszone 9
dient dem Verdichten des verstreckten Faserver-
bandes 8 durch eine Faserbiindelung, wobei abste-
hende Randfasern um den Kernverband eingerolit
werden. Der Faserverband 8 wird dadurch in
Durchmesser verdichtet, was 2zu einer hoheren
Substanzausnutzung und zu einer geringeren Haa-
rigkeit des anschliessend zu verdrehenden Fadens
11 fuhrt, der in Lieferrichtung B einer nicht darge-
steliten Ringspindel zugefiihrt wird.

Der zu verdichtende Faserverband 8 wird durch
die Verdichtungszone 9 mittels eines perforierten
Transportbandes 10 hindurchgefiihit. Das Trans-
portband 10 besteht vorzugsweise aus einem eng-
maschigen Gewebe, welches auf Grund seiner Her-
stellung ausreichend luftdurchlassig ist. Die Perfora-
tion braucht sich keineswegs Uber die gesamte
Arbeitsbreite des Transportbandes 10 zu erstre-
cken, sondern es genugt, dass sich die Perforation
in dem Bereich befindet, der den Faserverband 8
tatséchlich tragt.
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Die Perforation besteht aus einer Vielzahl von
Lochern 12, die sich bei einem Gewebe gleichsam
von seibst ergeben. Durch die Lécher 12 wird lber
einen Saugluftstrom der Faserverband 8 an das ihn
transportierende Transportband 10 angesaugt, wo-
bei es wichtig ist, dass dieser Saugluftstrom beson-
ders homogen ist. Das Transportband 10 gleitet da-
bei Uber eine Saugeinrichtung 13, welche vorteiihaft
als Hohlprofil 14 ausgebildet ist, welches sich Uber
mehrere Spinnstellen 19, 20... erstreckt. Die Aus-
senkontur des Hohlprofils 14 ist als Gleitflache fiir
das Transportband 10 ausgebildet.

Das Hohlprofil 14 enthalt pro Spinnstelle 19, 20...
jeweils einen Saugschlitz 15, (ber welchen das
Transportband 10 mit dem Faserverband 8 gefiihrt
ist. Die Lange des Saugschlitzes 15 soll bis an das
Ende der Verdichtungszone 9 reichen, und zwar bis
zu einer als Drallsperre wirkenden Klemmlinie 17.
Die Breite des Saugschlitzes 15 soll breiter sein als
der zu verdichtende Faserverband 8, wobei sich
eine Breite von 1,5 mm als giinstig erwiesen hat.

Der Saugschiitz 15 liegt ferner in Transportrichtung

A um einen geringen Winkelbetrag von der Gros-
senordnung 20° schrédg, sodass dem zu verdichten-
den Faserverband 8 in der Verdichtungszone 9 ein
Falschdrall erteilt wird.

Die Drallsperre wird durch die Klemmwalze 16
bewirkt, die langs der Klemmlinie 17 das Transport-
band 10 an die Saugeinrichtung 13 andrickt. Es ist
wichtig, dass die von der Ringspindel zuricklaufen-
de, in den Faden 11 eingeleitete Drehung sich nicht
bis in die Verdichtungszone 9 hinein erstreckt.

Auf der den einzelnen Saugschlitzen 15 abge-
wandten Seite des Hohlprofils 14 befindet sich pro
Maschinensektion eine Saugéffnung 18, von der ein
Saugrohr 21 zu einer nicht dargestellten Unter-
druckquelie fuhrt.

Das Transportband 10 lauft iber eine Spannrolle
22, welche zusatzlich mit Seitenborden 23 zur seitli-
chen Flhrung des Transportbandes 10 versehen
ist. Damit bei einem Gewebe diese Seitenflhrung
mdglich ist, sind die Seitenkanten 37 und 38 des
Transportbandes 10 verstérkt, beispielsweise durch
Verschweissen des aus Polyamidfaden bestehen-
den Gewebes.

Die Klemmwalze 16 ist von der Druckwaize 4
aus angetrieben, im vorliegenden Fall mittels eines
Antriebsmittels 24, welches als Band oder Riemen
ausgebildet ist. Die Ubersetzung ist so gewahit,
dass die Umfangsgeschwindigkeit der Klemmwailze
16 geringfligig grosser ist als die Umfangsge-
schwindigkeit des Ausgangswalzenpaares 2 des
Streckwerks 1. Dadurch wird der erforderliche An-
spannverzug hergestellt, der gegebenenfalls so
gross sein kann, dass noch im Faden 11 ein kleiner
bleibender Nachverzug Ubrig bieibt.

Der Lochanteil im Transportband 10 soll zumin-
dest in demijenigen Bereich, der den Faserverband
8 tragt, einen Lochanteil von wenigstens 40% auf-
weisen. Erfindungsgeméass weist das Transportband
10 wenigstens 100 Locher pro Quadratzentimeter
auf, vorzugsweise sogar deutlich mehr als 1000 L6-
cher pro Quadratzentimeter. Dies flhrt zu einem
besonders homogenen Saugiuftstrom und zwangs-
laufig zu einem sehr dinnen Gewebe, das praktisch
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abstandlos auf dem Saugschiitz 15 aufliegt. Die
durchstromende Saugluft ist dadurch nahezu zur
Ganze «Nutzluft».

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass das Transportband
10 aus einem endlos gewebten Schiauch 25 herge-
stellt werden kann. Dieser Schiauch 25 wird langs
gedachter Schnittflichen 26 auf die erwiinschte
Breite des Transportbandes 10 zugeschnitten.

Alternativ kann geméss Fig. 4 ein auf die ge-
wilnschte Breite des Transportbandes 10 gewebtes
Band 27 hergestellt und langs gedachter Schnittfia-
chen 28 auf Lange zugeschnitten werden. Langs
dieser Schnittflichen 28 gibt es dann im fertigen
Transportband 10 jeweils eine verschweisste Lapp-
stelle 30. Es hat sich gezeigt, dass diese Lappstelle
30 hinsichtlich der Garnqualitat nicht storend ist.

Ein weiteres Verfahren zum Herstellen eines
Transportbandes 10 ist in Fig. 5 angedeutet. Hier
wird aus einer grosseren gewebten Flache 31 eine
Mehrzah! von Bandstreifen 32 langs gedachter Sei-

_tenkanten 33 und 34 sowie gedachter Endkanten
35 und 36 herausgeschnitten. Die jeweiligen Band-

streifen 32 werden anschliessend zu dem endlosen
Transportband 10 verschweisst, wobei sich auch
hier wieder eine Lappstelle bildet. Beim Zuschnei-
den langs der gedachten Seitenkanten 33 und 34
kann ein erhitztes Schneidwerkzeug verwendet wer-
den, sodass sich bereits beim Zuschneiden die er-
wilnschte Kantensteifigkeit ergibt.

In Fig. 6 ist in Draufsicht ein Teil des Transport-
bandes 10 dargestelit, welches in der beschriebe-
nen Weise verstarkte Seitenkanten 37 und. 38 auf-
weist. Diese Verstarkung kann durch grébere Fila-
mente in den Randbereichen. unterstitzt werden,
wahrend der den Faserverband 8 tragende Bereich
aus feineren Filamenten besteht.

Gemass Fig. 7 ist das Transportband 10 mit ei-
nem der Versteifung dienenden Skelett 39 verse-
hen. Das Skelett 39 kann dadurch erzeugt werden,
dass man in den Bereichen der Seitenkanten 37
und 38 sowie in gewissen Abstanden in Querrich-
tung grobere Filamente 42 mit einwebt. In den zwi-
schen den groben Filamenten 42 befindlichen Fel-
dern 40 sind feinere Filamente 41 derart verwebt,
dass sich die gewinschte feine Perforation ergibt.

Gemass Fig. 8 schiiesslich ist das Skelett da-
durch verfeinert, dass kleinere Felder 43 vorgese-
hen sind, die jeweils durch grébere Doppelfilamente
42 begrenzt sind. Innerhaib der kleinen Felder 43
gibt es wieder das Gewebe aus einer Vielzahl fei-
ner Filamente 41.

Patentanspriiche

1. Transportband zum Transportieren eines zu
verdichtenden Faserverbandes (8) durch eine Ver-
dichtungszone (9) einer Ringspinnmaschine, mit ei-
ner Perforation fir einen den Faserverband (8) an-
saugenden Saugiuftstrom, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest in einem den Faserverband (8)
tragenden Bereich die Perforation wenigstens 100
Locher (12) pro Quadratzentimeter aufweist.

2. Transportband nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Perforation wenigstens 1000
Lécher (12) pro Quadratzentimeter aufweist.
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3. Transportband nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Perfora-
tion ein Lochanteil von wenigstens 40% vorhanden
ist.

4. Transportband nach einem der Anspriiche 1 5
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass es aus geweb-
ten Monofilamenten besteht.

5. Transportband nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass es aus einem
endlos gewebten Schlauch (25) hergestellt ist, der 10
anschliessend auf die Transportbandbreite zuge-
schnitten ist.

6. Transportband nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass es auf die
Transportbandbreite zu einem Band (27) gewebt 15
und anschliessend zu einem Endlosband (29) ver-
schweisst ist.

7. Transportband nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass es aus einer
Flache (31) geschnitten und anschliessend zu ei- 20
nem Endlosband verschweisst ist.

8. Transportband nach einem der Anspriche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenkan-
ten (37, 38) durch Verschweissen versteift sind.

9. Transportband nach einem der Anspriiche 1 25
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass es ein verstei-
fendes Skelett (39) aufweist.

10. Transportband nach einem der Anspriche 4
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in Abstanden
grobere Filamente (42) in den den Faserverband 30
(8) tragenden Bereich aus feineren Filamenten (41)
eingewebt sind.
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