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64 Vorrichtung zum Zufiihren eines Faserbandes.

67 Eine Vorrichtung zum Zu- und Einfiihren eines Faser-

bandes in den Einzugstrichter einer Ablageeinrichtung
mit Abzugswalzen in Spinnkannen. Zwischen den bandlie-
fernden Walzen (40) und dem Drehteller ist ein geschlosse-
ner Korper (8) angeordnet, in dessen innenraum das Faser-
band (4) durch eine Einrichtung (10, 11) zu dem Einzugs-
trichter (7) transportierbar ist, die einen Sog in Richtung
Einzugswalzen und Drehteller erzeugt. Mit der erfindungs-
gemaéssen Vorrichtung ist bel Spinnereivorbereitungsma-
schinen ein weitgehend automatisierter Faserbandeinzug

mdglich.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
fiihren eines Faserbandes und zu dessen Einfiih-
rung in den Drehteller einer Ablegeeinrichtung fiir
Spinnbénder in Spinnkannen (Kannenstock), mit
Abzugswalzen von einer den Spinnkannen vorgela-
gerten Einrichtung, mit Transportmitteln fiir das Fa-
serband zu dem Drehteller und mit einem Einzugs-
trichter, der liber den Einzugswalzen der Ablegeein-
richtung angeordnet ist.

An Spinnereivorbereitungsmaschinen, besonders
an Hochleistungskarden oder auch Strecken, wird
ein Faserband in Spinnkannen abgelegt. Dies er-
folgt durch einen Kannenstock mit einem Drehteller,
der einen Bandkanal aufweist, durch den das Fa-
serband von oben nach unten durchlduft. Ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung dieser Art ist z.B. in
der DE-OS 3 731 885 beschrieben.

Auch die DE-PS 3 734 425 beschreibt einen
Kannenstock mit einer Kanne, in der das Faser-
band in Form von aneinandergereihten Kreisen ab-
gelegt wird.

Die Zufiihrung des Faserbandes zu dem Drehtel-
ler des Kannenstockes erfolgt vom Ausgang der
Karde bzw. der Krempel (iber Abzugswalzen, Band-
rollen, Transportbdnder oder dergleichen als Ab-
zugsglieder. Dabei verlduft das Faserband von den
Abzugsgliedern aus offen zu an dem Kannenstock
Uber dem Drehteller angeordnete Bandfiihrungen,
von wo aus es manuell nach einem Anspitzen des
vorderen Endes des Faserbandes in einen Einzugs-
trichter in dem Kannenstock und den zwei darunter-
liegenden Einzugswalzen zugefihrt wird.

Nachteilig ist dabei insbesondere die manuelle
Tatigkeit, die jeweils erforderlich ist, wenn eine Un-
terbrechung in dem Faserbandlauf aufgetreten ist.
Dies ist z.B. bei einer Stérung der Fall und/oder bei
einem Bandbruch. Aufgrund des offenen Laufes
des Faserbandes von der dem Kannenstock vorge-
lagerten Einrichtung kommt es in der Praxis eben-
falls zu Stérungen und Bandabrissen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufga-
be zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs er-
wahnten Art zu schaffen, durch die der Faserband-
transport stérungsfreier ist, und durch die die Ein-
fllhrung des Faserbandes in den Drehteller
verbessert wird.

Erfindungsgeméss wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass zwischen den Abzugswalzen und dem
Drehteller ein geschlossener Kérper angeordnet ist,
in dessem Innenraum das Faserband durch eine
Einrichtung zu dem Einzugstrichter transportierbar
ist, die einen Sog in Richtung des Drehtellers er-
zeugt.

Durch die Fihrung des Faserbandes in einem
geschlossenen Korper ist dieses nicht nur vor Be-
schédigungen geschiitzt, sondern dariiber hinaus
kann der Faserbandeinzug weitgehend automatisch
erfolgen. So ist es bei einer Bandtrennung und ei-
ner dadurch verursachten erneuten Faserbandzu-
fithrung nicht erforderlich, das Faserband manuell
einzuziehen. Durch die Sogwirkung bzw. den Luft-
strom kann das Faserband automatisch in den Ein-
zugstrichter eingezogen werden, von wo aus es in
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den Einzugsbereich der Einzugswalzen gelangt und
damit vollstandig in den Drehteller eingezogen wird.
Ausserdem werden durch die Fiihrung des Faser-
bandes in den geschlossenen Kdrper Beschadigun-
gen des Faserbandes vermieden.

In einfacher Weise kann der geschlossene Kérper
als Rohr oder als Schlauch ausgebildet sein.

Als Einrichtung zur Sogerzeugung bzw. zur Er-
zeugung einer Luftstrdmung sind die verschieden-
sten Massnahmen denkbar. So kann z.B. ein Ge-
bldse oder eine Saugeinrichtung vorgesehen sein.
Durch Luftblasdlsen, die in das Innere des ge-
schlossenen Kérpers miinden, wobei deren Diisen-
6ffnungen in Richtung des Faserbandlaufes ange-
ordnet sind, kann in einfacher Weise eine entspre-
chende Luftstrdmung bzw. eine entsprechende
Sogwirkung erzeugt werden, durch die ein von den
Abzugsgliedern der vorgeschalteten Einrichtung
kommendes Faserband in den geschlossenen Kor-
per eingezogen und zu dem Einzugstrichter trans-
portiert wird.

Dabei kann in einer Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen sein, dass eine oder mehrere Dilsen in
Ringform in dem geschlossenen Korper angeordnet
sind.

Diese Ausgestaltung bietet sich insbesondere bei
einem Rohr oder Schlauch in Kreisform an, wobei
in diesem Falle die Disen an der Umfangswand
des Rohres bzw. Schlauches angeordnet sind und
die Diisentffnungen innen minden. Je nach Lange
des Rohres bzw. Schlauches wird man dabei hin-
tereinander mehrere Dilsen anordnen, um fiir eine
ausreichende Luftstrémung Uiber die gesamte Band-
l&nge zu sorgen.

Eine sehr vorteilhafte und nicht naheliegende
Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass in
dem -geschlossenen Kérper eine Trennvorrichtung
flir das Faserband angeordnet ist.

Ohne grossen Aufwand ldsst sich nédmlich eine
Trennvorrichtung in den geschlossenen Kérper inte-
grieren. Durch die Trennvorrichtung kann man auf
automatische Weise eine Bandtrennung erreichen,
wenn der Faserbandtransport unterbrochen werden
soll.

Dabei kann die Trennvorrichtung so ausgebildet
sein, dass bei ihrem Einsatz die Produktion bzw.
der Faserbandtransport weder unterbrochen noch
verlangsamt werden muss. Dies kann z.B. dadurch
erfolgen, dass die Trennvorrichtung mit Trennglie-
dern versehen ist, die in einer in die Laufbahn des
Faserbandes eingeschwenkten oder eingeschobe-
nen Position, das Faserband festhalten.

Durch diese Massnahme wird eine einfache
Bandtrennung erreicht. Laufen né&mlich die Ubrigen
Einrichtungen zum Transport des Faserbandes wei-
ter und ist die Trennvorrichtung in Funktion, d.h. halt
die Trennvorrichtung das laufende Faserband an ei-
ner bestimmten Stelle fest, so reisst es ab, womit
eine Faserbandtrennung auf einfache Weise erreicht
ist. Flir einen Weitertransport ist es lediglich erfor-
derlich, die Trennglieder wieder aus dem Faser-
bandlauf auszuschwenken. Aufgrund der Sogwir-
kung in dem geschlossenen Kérper erfolgt dann so-
fort ein Weitertransport des weiteren Faserbandes,
und zwar ohne Stérung des Produktionsablaufes.
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Diese Bandtrennung lasst sich insbesondere von
Vorteil bei einem Kannenwechsel zum Austausch
einer vollen Kanne gegen eine leere Kanne einset-
zen. Selbstverstindlich lasst sich damit jedoch auch
eine Bandtrennung in einem Stérungsfall sehr
schnell durchfiihren.

In vorteilhafter Weise l8sst sich auch ein Sensor
in die erfindungsgeméasse Vorrichtung, insbesonde-
re in den geschlossenen Korper, integrieren. Durch
ginen entsprechenden Sensor l&sst sich der Faser-
bandlauf berwachen und gegebenenfalls auch re-
geln.

Ein einfacher Sensor kann darin bestehen, dass
lediglich das Vorhandensein des Faserbandes kon-
trolliert wird und bei einem Fehlen die Vorrichtung
abgeschaltet wird.

In einer Weiterbildung und einer verbesserten
Ausgestaltung eines Sensors kann vorgesehen
sein, dass ein Sensor vorgesehen ist, der das Vor-
handensein und die Lage des Faserbandes bzw.
den Bandlauf kontrolliert.

Mit einem entsprechenden Sensor ldsst sich da-
mit nicht nur das Vorhandensein oder das Nichtvor-
handensein eines Faserbandes feststellen, sondern
auch dessen Position bzw. eine entsprechende
Bandfiihrung.

Um ein moglichst gleichmé&ssiges Spinnband zu
erhalten, sollte dies ohne Fehlverziige, d.h. mit kon-
stanter Anspannung von den Abzugsgliedern, z.B.
von Abzugswalzen, zu den Einzugswalzen in dem
Drehteller transportiert werden. Wird dabei z.B. der
Abstand eines Faserbandes wéhrend des Laufes zu
dem Sensor ermittelt und entsprechend gesteuert,
so lasst sich ein gleichméssiger Faserbandzug er-
reichen. Hierzu ist es lediglich erforderlich, die Ab-
zugsgeschwindigkeit der Abzugswalzen enispre-
chend zu regein.

Eine weitere sehr vorteilhafte und nicht nahelie-
gende Weiterbildung der Erfindung besteht darin,
dass der Einzugstrichter von der Einzugsrichiung
her gesehen, einen Einzugsbereich aufweist, der
deutlich grosser ist als der Durchmesser des einzu-
ziehenden Faserbandes und einen Fiihrungsbereich
fir das Faserband, der kieiner oder maximal gleich
dem Durchmesser des unverpressten Faserbandes
ist.

Bekannte Einzugstrichter weisen einen kreisfor-
migen Durchmesser auf, wobei in diesen durch ein
Anspitzen des vorderen Endes des Faserbandes
dieses durch den Trichter manuell eingefiihrt wird,
bis es von den darunterliegenden Einzugswalzen
erfasst und weitertransportiert wird.

In Kombination mit dem geschlossenen Korper,
aber auch unabhéngig davon bei einer offenen
Bandfiihrung, kann nun eine sehr sichere und auto-
matische Einftihrung bzw. Einfidelung eines Faser-
bandes erfolgen.

Ein neues Faserband wird naturgemdss in den
Einzugsbereich mit dem grésseren Durchmesser
einlaufen. In dieser Position wird es durch den Ein-
zugstrichter durchgezogen, womit es jedoch in den
Drehbereich einer der beiden Einzugswalzen gerét.
Aufgrund der Umfangsgeschwindigkeit der Einzugs-
walze wird dann das vordere Ende des Faserban-
des mitgerissen, wobei es in den engen Fiihrungs-
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bereich in dem Einzugstrichter gerét, wonach ein
einwandfreier Transport und eine genaue Fihrung
des Faserbandes erfolgt.

Eine einfache und sehr wirkungsvolle konstrukti-
ve Ausgestaltung des erfindungsgeméssen Ein-
zugstrichters kann darin bestehen, dass der Ein-
zugsbereich wenigstens anndhernd eine Halbkreis-
form aufweist, von dem aus vom zentralen Bereich
der Flihrungsbereich in Form eines Schlitzes aus-
geht.

Eine optimale Positionierung und ein entspre-
chend sicherer Einzug ist gegeben, wenn in einer
Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen ist, dass
der halbkreisférmige Einzugsbereich auf der von
den Abzugswalzen abgewandten Seite und der
schlitzartige Flhrungsbereich in Richtung auf die
Abzugswalzen gerichtet ist.

Nachfolgend ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung prinzipméssig be-
schrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 in Seitenansicht einen Kannenstock nach
dem Stand der Technik;

Fig. 2 die erfindungsgemisse Vorrichtung zum
Zuflihren eines Faserbandes kurz vor Einflihrung
des Faserbandes in einen Einzugstrichter;

Fig. 3 eine Ansicht aus Pfeilrichtung A der Fig. 2
auf den Einzugstrichter;

Fig. 4 die erfindungsgeméasse Vorrichtung nach
der Fig. 2 mit einem Faserband, das gerade in ei-
nen Einzugstrichter einl&uft;

Fig. 5 eine Ansicht aus Pfeilrichtung A der Fig. 4
auf den Einzugstrichter;

Fig. 6 eine Vorrichtung nach der Fig. 2 bzw.
Fig. 4 mit einem Faserband im voll eingezogenem
Zu stand;

Fig. 7 eine Ansicht aus Pfeilrichtung A der Fig. 6
auf den Einzugstrichter;

Fig. 8 eine Vorrichtung nach den Fig. 2, 4 oder
6, wobei das Faserband gerade durch eine Trenn-
vorrichtung getrennt wird;

Fig. 9 eine erfindungsgemésse Vorrichtung mit
einem Sensor, der die Flhrung und den Bandzug
des Faserbandes iberwacht.

Ein Kannenstock bekannter Bauart gemaéss
Fig. 1 weist einen in einer Ablageeinrichtung ange-
ordneten Drehteller 1 und eine unter der Ablageein-
richtung angeordneten Spinnkanne 2 auf. Fiir einen
schnellen Bandwechsel ist neben der unter der Ab-
lageeinrichtung 1 angeordneten Spinnkanne 2 eine
weitere leere Spinnkanne 3 angeordnet, wobei die
beiden Spinnkannen im Wechsel eingesetzt wer-
den, womit ein kontinuierlicher Betrieb der Anlage
bzw. eine kontinuierfiche Anlieferung des Faserban-
des moglich wird.

Ein Faserband 4 wird vom Ausgang einer Karde
bzw. einer Krempel 5 oder dergleichen in freier
Flihrung tber Bandrollen 6 oder Transportbander
und dergleichen einem Einzugstrichter 7 in dem
Drehteller bzw. der Ablageeinrichtung 1 zugefiihrt.
Aufgrund der freien Flhrung muss dabei ein ent-
sprechend angespitztes Ende eines Faserbandes 4
bei einer Neueinflihrung in den Einzugstrichter 7
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manuell eingeschoben werden. Gleiches gilt fiir die
Zufiihrung zu den Bandrollen. Uber in dem Drehtel-
ler 1 angeordnete Einzugswalzen wird dann in Ubli-
cher Weise das Faserband in Kreisablagen in der
darunter angeordneten Spinnkanne 2 abgelegt.

Statt einer freien Fihrung des Faserbandes von
der Karde 5 oder einer dhnlichen Einrichtung zu
dem Drehteller 1 ist hierfir geméss Fig. 2 und fol-
gende nunmehr ein geschlossener Kérper in Form
eines Rohres 8 vorgesehen. Das Rohr 8 erstreckt
sich dabei von zwei Zufithrwalzen 40 einer Karde
bis zu dem in der Fig. 2 und folgende nicht darge-
steliten Drehteller 1. Das Rohr 8 verlauft dabei in
einem Bogen 9 bis direkt tber den Einzugstrichter
7 in dem Drehteller. Dabei ist lediglich dafiir zu sor-
gen, dass zwischen dem feststehenden Teil des
Rohres 8 bzw. des Bogens 9 und dem Einzugs-
trichter 7 ein Ubergangsteil mit einem Drehring
(nicht dargestellt) vorgesehen ist. Der Einzugstrich-
ter 7 fUhrt ndmlich zur Ablage des Faserbandes in
die Spinnkanne eine Kulissen- und eine Schwenk-
bewegung aus. Hierzu kann z.B. ein Kugellager
entsprechend zwischen dem feststehenden Teil des
Rohres 8 und dem umlaufenden Teil vorgesehen
sein.

In den schrdgen Teil des Rohres 8, d.h. zwi-
schen der Karde 5 und dem Drehteller 1 mindet
eine Serie von Luftblasdiisen 10 ein. Die Disendff-
nungen 11 liegen dabei in Richtung des Faserband-
laufes und sind in Ringform entlang der kreisformi-
gen Umfangswand des Rohres 8 angeordnet. In die
Luftblasdiisen 10 wird von einem nicht dargesteliten
Geblédse aus Luft in das Innere des Rohres 8 in
Pfeilrichtung eingeblasen.

Zuséatzlich befindet sich noch im Bereich des
Rohrendes und damit des Drehtellers 1 eine weite-
re Serie von Luftblasdiisen 10, die ebenfalls in
Ringform an der Innenumfangswand des Rohres 8
bzw. des Bogens 9 angeordnet sind, und deren Di-
sendffnungen 11 sich in Richtung zu dem Einzugs-
trichter 7 &ffnen. Durch die Luftblasdiisen 10 wird
im [nneren des Rohres 8 eine in Laufrichtung des
Faserbandes 4 gerichiete Luftstromung bzw. ein
Sog erzeugt, durch den das Faserband 4 mitge-
nommen wird und dadurch wahrend des Transpor-
tes in den Einzugstrichter 7 gerat. In der Fig. 2 ist
diese Position dargestelit.

Mit dem geschlossenen Rohr 8 arbeitet auch
eine Trennvorrichtung 12 zusammen, die Trennglie-
der 13 in Form von Klappen mit Klemmkanten 14
an deren vorderen Enden besitzt.

In der Nahe der Abzugswalzen 9 befindet sich im
Inneren des Rohres 8 ein Sensor 15. Als Sensor
15 kann ein Sensor bekannter Bauart verwendet
werden, der derart ausgestaltet ist, dass er fest-
stellt, ob sich ein Faserband 4 in seinem Sichtbe-
reich im Rohr 8 befindet oder nicht. Hierfiir kann
z.B. ein Sensor 15 mit Lichtschranken oder einem
Taster, der mit einem Steuerungssystem oder ei-
nem Melder verbunden ist, vorgesehen sein. Ein
Fehlen des Faserbandes 4 wird als Stérung an
eine Maschinensteuerung gemeldet, wonach eine
entsprechend programmierte Reaktion ausgeltst
wird.

Aus den Fig. 4 bis 7 ist nun fortschreitend der
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Einzug eines Faserbandes 4 in den Einzugstrichter
7 ersichtlich.

Geméss den Fig. 4 und 5 gerét das Faserband 4
durch die Luftstrémung in dem Rohr 8 in einen Ein-
zugsbereich 16 des Einzugstrichters 7, der deutlich
grosser ist als der Durchmesser des einzuziehen-
den Faserbandes 4. Wie aus der Fig. 5 ersichtlich
ist, ist der Einzugsbereich 16 halbkreisférmig aus-
gebildet, wobei er sich auf der von den Abzugswal-
zen 9 abgewandten Seite des Einzugstrichters 7
befindet, d.h. bezogen auf die Fig. 3 etwas rechts
von der Mittelachse 17.

Links und zentral in Richtung auf die Abzugs-
walzen 9 gerichtet, zweigt von dem Einzugsbereich
16 ein Fihrungsbereich 18 ab, der eine Schlitz-
form aufweist mit einem abgerundeten vorderen
Ende.

Aus der Fig. 4 ist ersichtlich, dass das Faser-
band 4 auf eine von zwei Abzugswalzen 19 auftrifft,
und zwar auf die von den Zufihrwalzen 40 abge-
wandte Einzugswalze. Die beiden Abzugswalzen 19
rotieren gegenldufig und bilden zwischen sich einen
Einzugsspalt 20. Aufgrund der rotierenden Abzugs-
walze 19 wird das Faserband beim Auftreffen auf
den Mantel der Abzugswalze 19 mitgenommen, und
zwar in dem Einzugsspalt 20 nach unten und auf
die den Zufiihrwalzen 40 naherliegende der beiden
Abzugswalzen (die linke Walze). Dabei gerdt das
Faserband in den engen Fiihrungsbereich 18 des
Einzugstrichters 7. Damit befindet es sich gefiihrt
und exakt {iber den beiden Abzugswalzen 19 und
kann auch entsprechend verdichtet durch den Ein-
zugsspalt 20 und zwischen den beiden Abzugswal-
zen 19 hindurchlaufen, womit es sauber in der ge-
winschten Form in der darunterliegenden Spinn-
kanne 2 abgelegt werden kann. Aus den Fig. 6 und
7 ist diese Lage ersichtlich.

Aus der Fig. 8 ist die Funktionsweise der Trenn-
vorrichtung 12 mit den Klappen 13 und den Kiemm-
kanten 14 ersichtlich.

Nach dem Erreichen einer vorgegebenen Fiill-
menge in der Spinnkanne 2 wird ein Wechselvor-
gang zum Austausch gegen die leere Spinnkanne 3
in Ublicher Weise vorgenommen. Gleichzeitig wird
die Trennvorrichtung 12 betétigt, indem z.B. hydrau-
lisch, pneumatisch oder mechanisch die Kiappen 13
in den Weg des Faserbandlaufes eingebracht wer-
den. Durch die Klemmkanten 14 wird damit das Fa-
serband fesigehalten, wobei es an dieser Stelle
reisst, denn die Einzugswalzen 19 in dem Drehteller
1 laufen unveréndert weiter. Durch einen daraus re-
sultierenden Verzug wird das Faserband zwischen
der Trennvorrichtung 12 und den Einzugswalzen 19
getrennt. Nach dessen Trennung wird die volie
Spinnkanne 2 entfernt. Die Trennvorrichtung 12 wird
umgekehrt betétigt, d.h. die Klappen 13 werden wie-
der auseinandergefahren, womit das Faserband 4
durch den Luftstrom in dem geschlossenen Rohr 8
wieder dem Einzugstrichter 7 zugefiihrt und in der
vorstehend beschriebenen Weise durch diesen hin-
durchgezogen wird. Das neue Faserband 4 wird
nach dem Durchzug durch die Einzugswalzen 19 in
der leeren Spinnkanne 3 abgelegt, welche in (ibli-
cher Weise geflilit wird. Dieser Ablauf wiederholt
sich und setzt sich sinngemiass fort.
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Durch eine entsprechende Betétigung der Trenn-
vorrichtung 12 kann jedoch auch in einem Sto-
rungsfall das Faserband getrennt werden.

Wahrend der in den Fig. 2, 4, 6 und 8 dargestell-
te Sensor 15 ein einfacher Sensor ist, der lediglich
die Anwesenheit oder die Abwesenheit des Faser-
bandes 4 kontrolliert und entsprechend meldet, ist
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 9 ein
Sensor 25 vorgesehen, der auch die Spannung des
Faserbandes 4 iiberwacht. Der Sensor 25 iiber-
wacht und regelt die Bandfiihrung, die das Faser-
band 4 durchléuft. Gesteuert wird dabei lber eine
Kontrolle des Abstandes 21 zwischen dem Faser-
band 4 und dem Sensor 25. Wird dieser kleiner
und der Sensor 25 sitzt z.B. an der Oberseite des
Faserbandes, so verringert sich die Abzugsge-
schwindigkeit von den Abzugswalzen 19. Sitzt der
Sensor 25 z.B. an der Unterseite des durchhéngen-
den Faserbandes, so erhoht sich die Abzugsge-
schwindigkeit von den Abzugswalzen 189, z.B. wenn
das Faserband durchhéngt, so wird die Abzugsge-
schwindigkeit der Abzugswalzen 19 entsprechend
erhéht, indem z.B. der Sensor 25 die Spannung zur
Antriebssteuerung verdndert und so die Antriebs-
drehzahl anpasst. In der Fig. 9 sind entsprechend
drei verschiedene Lagen mit einer zu straffen, einer
normalen und einer zu losen Flihrung des Faser-
bandes 4 dargestellt. Die Abzugswalzen sind in die-
sem Falle drehzahlregelbar.

Fallt das Faserband 4 volistandig aus, z.B.
durch einen Bandbruch, so wird zundchst die Ab-
zugsgeschwindigkeit kurzzeitig beschleunigt und
anschliessend iber ein Zeitglied auf Stérung ge-
schaltet.

Nach Behebung der Stérung kann dann wiede-
rum eine automatische Einfadelung in der beschrie-
benen Weise erfolgen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zuflihren eines Faserbandes
und zu dessen Einfilhrung in den Drehteller einer
Ablegeeinrichtung fir Spinnbénder in Spinnkannen,
mit Abzugswalzen, von einer der Spinnkanne vorge-
lagerten Einrichtung, mit Transportmitteln fiir das
Faserband zu dem Drehteller und mit einem Ein-
zugstrichter, der sich ber im Drehtelfler angeordne-
ten Einzugswalzen befindet, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen den Abzugswalzen (9) und dem
Drehteller (1) ein geschlossener Korper (8) angeord-
net ist, in dessem Innenraum das Faserband (4)
durch eine Einrichtung (10, 11) zu dem Einzugs-
trichter (7) transportierbar ist, die einen Sog in Rich-
tung des Drehtellers (1) erzeugt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der geschlossene Korper ein
Rohr oder einen Schlauch (8) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum Soger-
zeugen Luftblasdiisen (10) aufweist, die in das In-
nere des geschlossenen Kérpers (8) miinden, wo-
bei die Diisendffnungen (11) in Richtung des Faser-
bandiaufes liegen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein oder mehrere Diisen (10) in Ring-
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form in dem geschlossenen Kérper (8) angeordnet
sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass in dem geschlos-
senen Kérper (8) eine Trennvorrichtung (12) fiir das
Faserband (4) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennvorrichtung (12) mit
Trenngliedern (13) versehen ist, die in einer in die
Laufbahn des Faserbandes (4) eingeschwenkien
oder eingeschobenen Position das Faserband (4)
festhalten.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennglieder (13) Klappen
aufweisen, die mit Klemmkanten (14) versehen
sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass in dem geschlos-
senen Kérper (8) wenigstens ein Sensor (15, 25)
zur Feststellung des Bandlaufes des Faserbandes
(4) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sensor (25)
vorgesehen ist, der das Vorhandensein und die
Lage des Faserbandes (4) und den Bandiauf kon-
trolliert.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einzugstrichter (7) von der
Einzugsrichtung her gesehen, einen Einzugsbereich
(16) aufweist, der deutlich grosser ist als der
Durchmesser des einzuziehenden Faserbandes (4)
und einen Fithrungsbereich (18) fiir das Faserband,
der kleiner oder maximal gleich dem Durchmesser
des unverpressten Faserbandes (4) ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einzugsbereich (16) wenig-
stens anndhernd eine Halbkreisform aufweist, von
dem aus vom zentralen Bereich der Fihrungsbe-
reich (18) in Form eines Schlitzes ausgeht, wobei
gegebenenfalls der halbkreisférmige Einzugsbereich
(16) auf der von den Abzugswalzen (9) abgewand-
ten Seite und der schlitzartige Flihrungsbereich (18)
in Richtung auf die Abzugswalzen (9) gerichtet ist.
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