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(54) Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbandes aus Textilfasern.

(57) Bei einer Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion
eines Faserverbandes aus Textilfasern, der Gber Zufuhrmittel _\_’
(8, 10, 11) der Vorrichtung einer Kammeinrichtung der Vorrich-
tung zugefluhrt wird, sind bei der Kimmeinrichtung Klemmvor- A
richtungen vorgesehen, die den Faserverband im Abstand zu
seinem freien Ende klemmen, und mechanische Mittel, welche 27 11
eine Kammwirkung von der Klemmstelle zum freien Ende des K C
Faserverbandes erzeugen, um nicht geklemmte Bestandteile,
wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder Staub, aus dem freien Ende /
herauszulésen und abzufiihren. Zur Abnahme des gekdmmten 28
Faserverbandes ist bei der Vorrichtung ein Abnahmemittel vor-
handen. Eine Mehrzahl von Antriebseinrichtungen der Vorrich- B
tung ist an eine Steuer- und Regeleinrichtung angeschlossen.
Um auf einfache Art eine wesentlich gesteigerte Produk- /
tionsmenge pro Stunde (Produktivitdt) und ein verbessertes 8
Kammzugband zu erméglichen, ist den Zufuhrmitteln (8, 10,
11) mindestens eine ununterbrochen laufende drehbar gelager-
te Walze der Kdmmeinrichtung nachgeordnet, die mit den im
Abstand im Bereich ihres Umfangs verteilten Klemmvorrichtun-
gen fur den als Faserpakete transportierten Faserverband ver- 10
sehen ist, und stehen Messwertaufnehmer (29) zur Erfassung
vorrichtungsbezogener und fasertechnologischer Messwerte mit
der Steuer- und Regeleinrichtung in Verbindung, die die Mess-
werte zu verarbeiten und elektrische Signale an angeschlosse- 10a
ne Elemente der Vorrichtung, die zur Austibung von jeweils min-
destens einer Funktion ausgebildet sind, auszugeben vermag.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbandes aus Textilfasern
gemass dem Oberbegriff von Patentanspruch 1.

[0002] In der Praxis dienen Kimmmaschinen dazu, Baumwollfasern oder Wollfasern von darin enthaltenen natlrlichen
Verunreinigungen zu befreien und die Fasern des Faserbandes zu parallelisieren. Zu diesem Zweck wird ein vorbereitetes
Faserband zwischen den Backen der Zangenanordnung derart geklemmt, dass eine bestimmte Teillange der Fasern an
der Vorderseite der Backen als sogenannter Faserbart Ubersteht. Mittels des mit einer Nadel- oder Zahngarnitur besetzten
Kémmsegmentes der rotierenden KAmmwalze wird dieser Faserbart gekdmmt und damit gereinigt. Die Abzugseinrichtung
besteht in der Regel aus zwei gegensinnig rotierenden Walzen, welche den gekdmmten Faserbart erfassen und weiterfor-
dern. Der bekannte Baumwollkdmmprozess ist ein diskontinuierlicher Prozess. Wahrend eines Kammspiels werden samt-
liche Aggregate und deren Antriebe und Getriebe beschleunigt, abgebremst und teilweise wieder reversiert. Bei hohen
Kammspielzahlen ergeben sich hohe Beschleunigungen. Besonders durch die Kinematik der Zangen, das Getriebe fir die
Zangenbewegung und das Getriebe fir die Pilgerschrittbewegung der Abreisswalzen wirken hohe Beschleunigungskrafte.
Die auftretenden Krafte und Belastungen erhéhen sich bei Kammspielzahlerhéhung. Die bekannte Flachk&mmmaschine
hat eine Leistungsgrenze mit ihren Kammspielzahlen erreicht, die eine Produktivitdtserhdhung verhindert. Weiterhin ver-
ursacht die diskontinuierliche Arbeitsweise Schwingungen in der gesamten Maschine, welche dynamische Wechselbelas-
tungen erzeugen.

[0003] Aus der EP 1 586 682 A ist eine Kdmmmaschine bekannt, bei der zum Beispiel acht Kimmkdpfe gleichzeitig ne-
beneinander arbeiten. Der Antrieb dieser Khmmképfe erfolgt Uber einen seitlichen neben den K&mmkdpfen angeordne-
ten Antrieb mit Getriebeeinheit, welche Uber Langswellen mit den einzelnen Elementen der Kdmmkdpfe antriebsmassig
verbunden ist. Die an den einzelnen K&mmkdpfen gebildeten Faserbander werden auf einem Férdertisch nebeneinander
zu einem nachfolgenden Streckwerk Uberfiihrt, in welchem sie verstreckt werden und anschliessend zu einem gemein-
samen K&mmmaschinenband zusammengefasst werden. Das beim Streckwerk erzeugte Faserband wird danach Uber
ein Trichterrad (Ablageteller) in eine Kanne abgelegt. Die mehreren Kdmmkdpfe der Khmmmaschine weisen jeweils eine
Speiseeinrichtung, ein schwenkbar gelagertes ortsfestes Zangenaggregat, einen drehbar gelagerten Rundkamm mit ei-
nem Kammsegment zum Auskdmmen des vom Zangenaggregat vorgelegten Faserbartes, einen Fixkamm und eine orts-
feste Abreissvorrichtung zum Abreissen des ausgekammten Faserbartes aus dem Zangenaggregat auf. Dabei wird die
dem Zangenaggregat zugefihrte Wattebahn Uber einen Speisezylinder einem Abreisswalzenpaar zugeflhrt. Der aus der
gedffneten Zange herausragende Faserbart gelangt dabei auf das riickwartige Ende eines Kammzugvlieses, bzw. Faser-
vlieses, wodurch es aufgrund der Vorwartsbewegung der Abreisswalzen in dem Klemmspalt der Abreisswalzen gelangt.
Dabei werden die Fasern, welche nicht durch die Rickhaltekraft der Wattebahn bzw. durch die Zange gehalten werden,
aus dem Verbund der Wattebahn herausgerissen. Bei diesem Abreissvorgang wird der Faserbart zuséatzlich durch die Na-
deln eines Fixkammes gezogen. Der Fixkamm bewirkt dabei das Auskdmmen des hinteren Teiles des abgezogenen Fa-
serbartes sowie auch das Zuriickhalten von Nissen, Verunreinigungen und dergleichen. Der Fixkamm, flir den konstruktiv
Platz zwischen dem beweglichen Zangenaggregat und der beweglichen Abreisswalze erforderlich ist, muss sténdig durch
Ausblasen gereinigt werden. Fur das Einstechen und das Herausfihren in den bzw. aus dem Faserverband muss der
Fixkamm angetrieben werden. Schliesslich ist die Reinigungswirkung an dieser Stelle der ruckweisen Bewegung nicht
optimal. Aufgrund der Geschwindigkeitsunterschiede zwischen der Wattebahn und der Abzugsgeschwindigkeit der Ab-
reisswalzen wird der abgezogene Faserbart auf eine bestimmte Lénge verzogen. Im Anschluss an das Abreisswalzenpaar
ist ein Fihrungswalzenpaar angeordnet. Bei diesem Abreissvorgang kommt es zu einer Uberdeckung bzw. Doublierung
des vorderen Endes des abgerissenen, bzw. abgezogenen Faserpaketes mit dem riickwartigen Ende des Faservlieses.
Sobald der Abreissvorgang bzw. der Létvorgang beendet ist, kehrt die Zange in eine hintere Stellung zurlck, in welcher
sie geschlossen ist und den aus der Zange herausragenden Faserbart einem Kammsegment eines Rundkammes zum
Auskdmmen vorlegt. Bevor nun das Zangenaggregat wieder in seine vordere Stellung zuriickkehrt, fiihren die Abreisswal-
zen und die Fihrungswalzen eine Reversierbewegung durch, wodurch das rlickwértige Ende des Faservlieses um einen
bestimmten Betrag zurlickbeférdert wird. Dies ist erforderlich, um eine fiir den Létvorgang notwendige Uberdeckung zu er-
zielen. Auf diese Weise erfolgt ein mechanisches Kdmmen des Fasermaterials. Nachteilig bei dieser Khmmmaschine sind
insbesondere der hohe anlageméassige Aufwand und die geringe stlindliche Produktion. Es sind acht einzelne Kdmmkdpfe
vorhanden, die insgesamt acht Speiseeinrichtungen, acht ortsfeste Zangenaggregate, acht Rundkdmme mit Kammseg-
menten, acht Fixkdmme und acht Abreissvorrichtungen aufweisen. Besonders stért die diskontinuierliche Arbeitsweise
der Kdmmkdpfe. Hinzu kommen Nachteile durch grosse Massebeschleunigungen und Reversierbewegungen, wodurch
hohe Arbeitsgeschwindigkeiten nicht méglich sind. Schliesslich flihren die erheblichen Maschinenschwingungen zu Un-
gleichmassigkeiten bei der Ablage des Kammzugbandes. Ausserdem ist das Ecartement, d.h. der Abstand zwischen der
Zangenlippe der unteren Zangenplatte und dem Klemmpunkt der Abreisszylinder, konstruktiv und rdumlich begrenzt. Die
Drehgeschwindigkeit der Abreisswalzen und der Filhrungswalzen, die die Faserpakete abférdern, ist auf den vorgelager-
ten langsamen K&mmprozess abgestimmt und durch diesen begrenzt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass jedes Fa-
serpaket durch das Abreisswalzenpaar und anschliessend durch das Fihrungswalzenpaar geklemmt und geférdert wird.
Durch die Drehung der Abreisswalzen und der Fihrungswalzen &ndert sich der Klemmpunkt sténdig, d.h., zwischen den
klemmenden Walzen und dem Faserpaket ist stédndig eine relative Bewegung vorhanden. Alle Faserpakete mlissen das
eine ortsfeste Abreisswalzenpaar und das eine ortsfeste Flihrungswalzenpaar nacheinander durchlaufen, was eine wei-
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tere erhebliche Beschrénkung der Produktionsgeschwindigkeit bedeutet. Die einzelnen Zangenaggregate sind mit einem
Kurbelgetriebe mit jeweils einem Elektromotor in Antriebsverbindung. Die Elektromotoren sind mit einer Steuerleitung mit
einer Steuereinheit ST verbunden, Uber welche die einzelnen Motoren angesteuert werden. Um die elektromotorischen
Antriebe mit dem Antrieb des Rundkammes zu koordinieren, ist ein Sensor vorgesehen, der Uber die Leitung mit der
Steuereinheit ST in Verbindung steht. Dieser Sensor hat die Aufgabe, die jeweilige Winkelstellung der Welle des Rund-
kammes abzugreifen und der Steuereinheit ST zu Ubermitteln. Dadurch ist es mdglich, Uber die Steuereinheit ST an die
jeweiligen Motoren entsprechende Steuerimpulse abzugeben, so dass einerseits das KAmmsegment zu einem definier-
ten Zeitpunkt den Faserbart auskdmmt und andererseits die Drehbewegung des Abreisswalzenpaares, beziehungsweise
Transportwalzenpaares auf die Zangenbewegung abgestimmt ist. Dadurch, dass fir jeden Kédmmkopf jeweils mehrere
Antriebseinrichtungen vorhanden sind, die gesteuert werden, ist der anlagemassige Aufwand besonders hoch. Ausserdem
ist die Vorrichtung auf die Steuerung der Antriebseinrichtungen beschrankt.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
die die genannten Nachteile vermeidet, die insbesondere auf einfache Art eine wesentlich gesteigerte Produktionsmenge
pro Stunde (Produktivitat) erlaubt und ein verbessertes Kammzugband erméglicht.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgemass durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhéngigen
Patentanspruchs 1.

[0006] Dadurch, dass die Funktionen Klemmen und Bewegung der auszukdmmenden Faserpakete auf mindestens ei-
ner rotierenden Walze verwirklicht sind, werden — im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — ohne grosse Massen-
beschleunigungen und Reversierbewegungen hohe Arbeitsgeschwindigkeiten (Kammspielzahlen) erzielt. Insbesondere
erfolgt eine kontinuierliche Arbeitsweise. Bei Einsatz einer schnellrotierenden Walze wird eine ganz erheblich gesteigerte
stlndliche Produktion (Produktivitat) erreicht, die in der Fachwelt bisher nicht fir méglich gehalten wurde. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass die rotatorische Drehbewegung der Walze mit der Vielzahl der Klemmvorrichtungen zu einer
ungewdhnlich schnellen Zufihrung einer Vielzahl von Faserpaketen pro Zeiteinheit zu der ersten Walze und zu der zweiten
Walze flihrt. Insbesondere die hohe Drehgeschwindigkeit der Walzen erméglicht die wesentliche Produktionssteigerung.
Die Faserpakete werden —im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — durch eine Vielzahl von Klemmvorrichtungen ge-
halten und unter Rotation transportiert. Der Klemmpunkt an den jeweiligen Klemmvorrichtungen bleibt daher bis zur Uber-
gabe der Faserpakete an die erste und zweite Walze konstant. Eine relative Bewegung zwischen Klemmvorrichtung und
Faserpaket beginnt erst, nachdem das Faserpaket von der ersten bzw. von der zweiten Walze erfasst ist und ausserdem
die Klemmung aufgehoben ist. Dadurch, dass flir die Faserpakete eine Vielzahl von Klemmvorrichtungen zur Verfigung
stehen, kénnen in besonders vorteilhafter Weise kurz nacheinander und in schneller Folge Faserpakete an die erste bzw.
zweite Walze herangefiihrt werden, ohne dass unerwiinschte Zeitverzégerungen aufgrund nur einer einzigen Zuflihrvor-
richtung bestehen. Ein besonderer Vorteil besteht darin, dass die zugeflhrten Faserpakete auf der ersten Walze (Wende-
rotor) kontinuierlich transportiert werden. Die Geschwindigkeit des Faserpaketes und der zusammenwirkenden Klemm-
elemente ist gleich. Die Klemmelemente schliessen und 6ffnen sich wahrend der Bewegung in Richtung des transportieren
Fasermaterials. Der mindestens ersten Walze (Wenderotor) ist die mindestens eine zweite Walze (K&mmrotor) nachge-
ordnet. Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung wird eine wesentlich gesteigerte Produktivitét erzielt. Erfindungsgemass
ist ein Regel- und Steuersystem fir die Rotorkimmmaschine vorhanden, das ermdglicht, relevante Prozessgrossen zu
erfassen und auszuwerten. Die ermittelten Ist-Werte kénnen bezlglich der geforderten Soll-Werte angepasst werden.
Weiterhin wird erméglicht, bestimmte Prozessparameter so zu regulieren, dass z.B. produktionsabhangig ein Optimum
der Betriebskosten zu konstanter Produktqualitat erzielt werden kann oder z.B. bei gleich bleibender Produktqualitat die
Produktionsleistung erhéht werden kann. Ein weiterer besonderer Vorteil besteht darin, dass eine optimal an den Prozess
angepasste Auslegung Prozesskontrolle durch Online-Uberwachung und Datenerfassung erméglicht ist.

[0007] Weitere Vorteile der Erfindung sind u.a.:

— Statistische Datenauswertung innerhalb eines Qualitatssystems moglich.

— Eine Prozessoptimierung des Gesamtprozesses bzw. bezliglich einzelner Prozessgréssen wird ermdglicht. Diese sind
z.B. Rohstoffeinsparung, Reduzierung von Betriebskosten, Qualitdtsverbesserungen, materialangepasste Maschinen-
einstellungen.

— Mdgliche Abweichungen zu den Soll-Werten sind feststellbar; kdnnen manuell oder Uber ein Stell- und Regelsystem
verandert werden.

— Erkennen und Beseitigung von Fehleinstellungen sowie defekten Maschinenteilen.

— Ausgleich von Schwankungen, z.B. Vorlageschwankungen, im Prozess durch Variation entsprechender Maschinen-
parameter.

— Bei Einzelantrieben sind hierflr vielféltige Einstellmdglichkeiten gegeben.

— Bei mehreren Rotorkdmmeinheiten, z.B. Doppelkopfrotorkdmmmaschine, fir die Herstellung eines Kammzuges kén-
nen die genannten Mess- und Regeleinheiten auf die Funktionselemente beider KAmmeinheiten Ubertragen werden.
Abweichungen zwischen den Kdmmeinheiten kénnen ermittelt und ausgeglichen werden und ein gleichzeitiges Leer-
laufen der Materialvorlage kann realisiert werden.

— Die Zeiteinheit, in der die Datenerfassung erfolgt, kann beliebig festgelegt werden bzw. in unterschiedlichen Zeitinter-
vallen Werte ermittelt werden.

— Wartungsmanagement besonders Garniturmanagement.
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— Vermeidung von Faserschadigung (Kraftmessungen).

[0008] Die abh&ngigen Patentanspriiche haben vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgeméssen Vorrichtung zum
Gegenstand.

[0009] Es folgt eine Aufzahlung von weiteren nicht beanspruchten Ausflihrungsbeispielen der erfindungsgemassen Vor-
richtung.

[0010] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass in den
Datenspeicher des Mikrocomputers Signale des Ist-Wertes der Messwertaufnehmer eingebbar sind.

[0011] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass in den
Datenspeicher Zusatzfunktionen fur interne und externe Steuervorgange eingebbar sind.

[0012] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung nach ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasermaterialdicke bzw. der CV-Wert in der Speiseeinheit, z.B. zwischen Speisemulde und Speisewalze, messbar ist.

[0013] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der be-
lasteten Speisemulde ein Wegaufnehmer, Abstandsmesser o0.dgl. angeordnet ist.

[0014] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass bei Wi-
ckelvorlage die Fasermaterialdicke bzw. der CV-Wert Uber Differenzbildung im Vorlagegewicht zwischen zwei Zeitpunkten
ermittelbar ist.

[0015] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Dif-
ferenzbildung eine Waage herangezogen wird.

[0016] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass bei
Bandvorlage die Fasermaterialdicke bzw. der CV-Wert mit einem Messwertaufnehmer am Bandeinlauf ermittelbar ist.

[0017] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Messwertaufnehmer ein Messtrichter, ein Mikrowellenelement o. dgl. ist.

[0018] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse die Materialvorlage, z.B. Speisebetrag, anderbar ist.

[0019] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse eine Anderung des Gesamtverzuges, z.B. iber Veranderung des Verzuges zwischen Ldtwalze und Vliesabnahme,
herangezogen wird.

[0020] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
groésse bei Verwendung eines regulierten Streckwerkes eine Anderung des Streckwerksverzuges herangezogen wird.

[0021] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass aus der
Ermittlung der Eingangsmasse und der Ausgangsmasse eine Berechnung des Kdmmlingsprozentsatzes erfolgt.

[0022] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
mittlung der Ausgangsmasse bei einer regulierten Verstreckung des Signals vor dem Streckwerk herangezogen wird.

[0023] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Er-
mittlung der Ausgangsmasse bei einem unregulierten Streckwerk z.B. die Kammzugmasse herangezogen wird.

[0024] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Er-
mittlung des K&mmlingsprozentsatzes iber Massestrommessung des abgeflhrten Kdmmlings erfolgt.

[0025] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veranderung des KAmmlingsprozentsatzes die Verstellung des Ecartements (Abstand Wenderotor zu Kdmm-
rotor) herangezogen wird.

[0026] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung des Kaémmlingsprozentsatzes eine Variation der Einstellung der Kimmvorrichtung (z.B. Abstand
der Kdmme, Oberflache der Kdmme, Garnierungswinkel) herangezogen wird.

[0027] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung des Kdmmlingsprozentsatzes eine Variation des Speisebetrages herangezogen wird.

[0028] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung des K&mmlingsprozentsatzes eine Variation des Abreissabstandes zwischen Speisevorrichtung
und Wenderotor herangezogen wird.

[0029] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmkrafte der Speisemulde ermittelbar sind.

[0030] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Ver-
anderung der Klemmkréafte der Speisemulde die Spaltgeometrie der Speisemulde anderbar ist.
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[0031] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Ver-
anderung der Klemmkréfte der Speisemulde die Muldenbelastung, z.B. Feder, variierbar ist.

[0032] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Trennkraft beim Trennen des Speisebartes aus der Materialvorlage durch die Zangen des Wenderotors, z.B. mittels Dreh-
momentaufnahme oder Spannungsaufnahme, ermittelbar ist.

[0033] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veranderung der Trennkraft die Kammspielzahl bzw. Produktionsgeschwindigkeit anpassbar ist, z.B. Reduzie-
rung der Kammspielzahl, wenn eine maximale Trennkraft Uberschritten wird.

[0034] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Trennkraft eine Anpassung des Speisebetrages und/oder des Abstandes des Wenderotors
zur Speiseeinheit zur Erlangung einer Soll-Trennkraft herangezogen wird.

[0035] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Ermittlung der Unterdriicke im Wenderotor und/oder im K&mmrotor in der Létwalze, wenn vorhanden in der Speisewalze
und/oder in den K&mmelementen z.B. mittels Druckaufnehmer erfolgt.

[0036] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse aufgrund der Unterdruckmessungen eine gezielte Anpassung der eingestellten Unterdrlicke, z.B. angepasst an das
Material, an die Produktionsleistung, an die Kammspielzahl etc. hierdurch Reduzierung der Betriebskosten und optimal
an das Material angepasste Unterdruckeinstellung erfolgt.

[0037] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Er-
mittlung der Bediisungsdriicke, z.B. bei der Bartvorlage an den Wenderotor, bei der unterstiitzenden Speisebarttrennung,
zur optimalen Materialvorlage an die Kdmmelemente, zur Trennung des Vlieses von der Létwalze o. dgl., erfolgt.

[0038] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
gréssen aufgrund der Messung des Bedisdruckes eine gezielte Anpassung der eingestellten Drlicke, z.B. angepasst an
das Material, an die Produktionsleistung, an die Kammspielzahl etc. erfolgt.

[0039] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Messung der Kréfte, die beim KAmmen des Materials auftreten, erfolgt.

[0040] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veranderung der Khmmkréfte eine Anpassung der Produktionsgeschwindigkeit je nach ermittelten K&mmkréf-
ten herangezogen wird.

[0041] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veranderung der KAmmkrafte eine Variation der Relativgeschwindigkeit der Kimmelemente zum Kammrotor
herangezogen wird.

[0042] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Kdmmkréafte eine Variation der Kammoberflache, z.B. Garnitur oder Garnierungswinkel, her-
angezogen wird.

[0043] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veradnderung der Kdmmkréafte eine Variation der Abstdnde K&dmmrotor (mit eingeklemmtem Faserbart) und
Ké&mmvorrichtung herangezogen wird.

[0044] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Online-Messung der Nissen, Schalennissen und anderer Stérpartikel im Vlies z.B. auf der Létwalze oder im an die Létwalze
angrenzenden Bereich erfolgt.

[0045] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Nissen, Schalennissen und Stérpartikelwerte eine Veranderung der Einstellungen der Kamm-
vorrichtung (Abstand der Kdmme, Oberflache der Kdmme, Relativgeschwindigkeit der Kimmelemente zum Kéammrotor
etc.), herangezogen wird.

[0046] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Nissen, Schalennissen und Stérpartikelwerte eine Variation der Produktionsgeschwindigkeit
herangezogen wird.

[0047] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Nissen, Schalennissen und Storpartikelwerte eine Verédnderung des K&mmlingsprozentsat-
zes, z.B. Uber Ecartement- und Speisebetragsverstellung etc. herangezogen wird.

[0048] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Messung der CV-Werte des Kammzuges erfolgt.

[0049] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
gréssen zur Veranderung der Kammzug-CV-Wert eine Variation Speisebetrag herangezogen wird.
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[0050] Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung nach ist dadurch gekennzeichnet, dass als
Stellgrésse zur Veranderung der Kammzug-CV-Werte eine Variation Abzugsgeschwindigkeit erfolgt.

[0051] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Kammzug-CV-Werte eine Variation Gesamtverzug, z.B. Giber Veranderung des Verzuges zwi-
schen Loétwalze und Vliesabnahme bzw. bei Verwendung eines regulierten Streckwerks, Uber Variation des Streckwerks-
verzuges erfolgt.

[0052] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grosse zur Veranderung der Kammzug-CV-Werte beim Hoch- und Runterfahren der Maschine, z.B. bei Wickelwechsel
oder nach Bandbruch, die Verziige anpassbar sind.

[0053] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung nach ist dadurch gekennzeichnet, dass als
Stellgrésse zur Veranderung der Kammzug-CV-Werte eine Variation des Uberlappungsgrades bei Ubergabe der Faser-
barte vom K&dmmrotor an die Létwalze erfolgt.

[0054] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
grésse zur Veranderung der Kammzug-CV-Werte eine Variation zwischen Gleich- und Gegenlaufléten erfolgt.

[0055] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Bandiberwachung/Bandbruchkontrolle des Ausgangsmaterials erfolgt.

[0056] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass bei
Bandbruch aufgrund der Bandbruchlberwachung ein Maschinenstopp erfolgt.

[0057] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass Ab-
standsmessungen bestimmter Elemente zueinander, z.B. zwischen K&mm- und Wenderotor, zwischen der Kdmmvorrich-
tung und dem Kammrotor, zwischen der Létwalze und dem Kémmrotor, zwischen der Speisewalze und dem Wenderotor,
erfolgen.

[0058] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass als Stell-
gréssen aufgrund der Abstandsmessungen Elemente, z.B. die Kdmmvorrichtung, die Létwalze, der KAmmrotor und die
Speisewalze kénnen um einen vorgegebenen Betrag automatisch verstellt werden.

[0059] Die Erfindung wird nachstehend anhand von zeichnerisch dargestellten Ausfihrungsbeispielen néher erlautert.
Fig. 1 perspektivisch schematisch ein Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgeméssen Vorrichtung, umfassend eine
Kéammereivorbereitungsmaschine, eine Rotorkdmmmaschine und eine Faserbandablageeinrichtung,
Fig.2  schematisch Seitenansicht einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Walzen,
Fig. 3  perspektivisch die Rotorkimmmaschine gemass Fig. 2 mit zwei Kurvenscheiben,

Fig. 4  ein Blockschaltbild mit einer elektronischen Steuer- und Regeleinrichtung flir die Spinnereivorbereitungsma-
schine, die Rotormaschine und die Bandablageeinrichtung,

Fig. 5 die Speisevorrichtung aus Speisewalze und federbelasteter Speisemulde, der ein Wegaufnehmer zugeordnet
ist,

Fig. 6  der Wenderotor mit einer Antriebseinheit, der ein Drehmomentaufnehmer zugeordnet ist,

Fig. 7  ein Messglied an der Létwalze zur Online-Messung von Nissen, Schalennissen und anderer Stérpartikel im
gekammten Faservlies auf der Létwalze,

Fig. 8 ein Abstandssensor zur Messung des Abstandes a zwischen Wende- und Kdmmrotor,

Fig. 9  die Rotorkimmmaschine gemass Fig. 2 mit Bandspeisung sowie Mess- und Stelleinrichtungen, die an einer
Regel- und Steuereinrichtung angeschlossen sind,

Fig. 10 eine Wickelspeisung der Rotorkdmmmaschine geméss Fig. 2,
Fig. 11 eine Bandbildeeinheit mit Messeinrichtung fur die Dicke des gekdmmten Fasermaterials und

Fig. 12 eine Rotorkimmmaschine wie Fig. 2, bei der den Klemmvorrichtungen Ansaugeinrichtungen zugeordnet
sind.

[0060] Gemass Fig. 1 weist eine Kdmmereivorbereitungsmaschine 1, eine bandgespeiste und watteabgebende Spinne-
reimaschine und zwei parallel zueinander angeordnete Einlauftische 4a, 4b (Gatter) auf, wobei unterhalb der Einlauftische
4a, 4b jeweils zwei Reihen von Kannen 5a bzw. 5b mit (nicht dargestellten) Faserbéndern angeordnet sind. Die von den
Kannen 5a, 5b abgezogenen Faserbander gelangen nach Umlenkung in zwei hintereinander angeordnete Streckwerke 6a,
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6b der Khmmereivorbereitungsmaschine 1. Von dem Streckwerk 6a wird das gebildete Faserbandvlies iber den Vliestisch
7 gefuhrt und am Ausgang des Streckwerkes 6b mit dem dort erzeugten Faserbandvlies Ubereinandergelegt und zusam-
mengeflhrt. Durch die Streckwerke 6a und 6b werden jeweils mehrere Faserbander zu einer Watte zusammengefasst und
gemeinsam verstreckt. Mehrere verstreckte Watten (im gezeigten Beispiel zwei Watten) werden durch Aufeinanderlegen
doubliert. Die dadurch gebildete Watte wird direkt in die Zufiihreinrichtung (Speiseelement) der nachgeschalteten Rotor-
k&mmmaschine 2 eingeleitet. Der Fasermaterialfluss wird nicht unterbrochen. Am Ausgang der Rotorkdmmmaschine 2
wird das gekdmmte Faservlies abgegeben, durchlauft unter Bildung eines Kammbandes einen Trichter und wird in einer
nachgeschalteten Faserbandablageeinrichtung 3 abgelegt. Mit A ist die Arbeitsrichtung bezeichnet.

[0061] Zwischen der Rotorkdmmmaschine 2 und der Bandablageeinrichtung 3 kann ein Regulierstreckwerk 50 (s. Fig. 2)
angeordnet sein. Dadurch wird das Kammband verstreckt.

[0062] Gemass einer weiteren Ausbildung ist mehr als eine Rotorkdmmmaschine 2 vorgesehen. Sind beispielsweise zwei
Rotorkdmmmaschinen 2a und 2b vorhanden, dann kénnen die beiden abgegebenen Kammbander 17 gemeinsam das
nachgeordnete Regulierstreckwerk 50 durchlaufen und als ein verstrecktes Kammband in der Bandablageeinrichtung 3
abgelegt werden.

[0063] Die Bandablageeinrichtung 3 umfasst einen rotierenden Ablagekopf 3a, von dem das Kammband in einer Kanne
3b oder (in nicht dargestellter Weise) auch als kannenlose Faserbandpackung abgelegt werden kann.

[0064] Fig. 2 zeigt eine Rotorkdmmmaschine 2 mit einer Zuflhreinrichtung 8, umfassend eine Speisewalze 10 und eine
Speisemulde 11, mit erster Walze 12 (Wenderotor), zweiter Walze 13 (Kdmmrotor), einer Abnahmeeinrichtung 9 umfas-
send eine Abnahmewalze 14 und ein Wanderdeckelkdimmaggregat 15. Die Drehrichtungen der Walzen 10, 12, 13 und
14 sind mit gebogenen Pfeilen 10a, 12a, 13a bzw. 14a bezeichnet. Die eingespeiste Faserwatte ist mit 16, und das ab-
gegebene Faservlies ist mit 17 bezeichnet. Die Walzen 10, 12, 13 und 14 sind einander nachgelagert. Der Pfeil A gibt
die Arbeitsrichtung an.

[0065] Die erste Walze 12 ist im Bereich ihres ausseren Umfanges mit einer Mehrzahl von ersten Klemmvorrichtungen 18
versehen, die sich Uber die Breite der Walze 12 erstrecken (s. Fig. 3) und jeweils aus Oberzange 19 (Greifelement) und
Unterzange 20 (Gegenelement) bestehen. Die Oberzange 19 ist an ihrem einen, dem Mittelpunkt bzw. der Drehachse der
Walze 12 zugewandten Endbereich jeweils an einem Drehlager 24a drehbar angelenkt, das an der Walze 12 angebracht
ist. Die Unterzange 20 ist entweder ortsfest oder beweglich an der Walze 12 angebracht. Das freie Ende der Oberzange
19 ist dem Umfang der Walze 12 zugewandt. Die Oberzange 19 und die Unterzange 20 arbeiten derart zusammen, dass
sie einen Faserverband 16, 304, 30, zu greifen (Klemmen) und loszulassen vermdgen.

[0066] Die zweite Walze 13 ist im Bereich ihres dusseren Umfanges mit einer Mehrzahl von zweiteiligen Klemmeinrichtun-
gen 21 versehen, die sich Uber die Breite der Walze 13 erstrecken (s. Fig. 3) und jeweils aus Oberzange 22 (Greifelement)
und Unterzange 23 (Gegenelement) bestehen. Die Oberzange 22 ist an ihrem einen, dem Mittelpunkt bzw. der Drehachse
der Walze 13 zugewandten Endbereich jeweils an einem Drehlager 24b drehbar angelenkt, das an der Walze 13 ange-
bracht ist. Die Unterzange 23 ist entweder ortsfest oder beweglich an der Walze 13 angebracht. Das freie Ende der Ober-
zange 22 ist dem Umfang der Walze 13 zugewandt. Die Oberzange 22 und die Unterzange 23 arbeiten derart zusammen,
dass sie einen Faserverband 30,, 305 zu greifen (Klemmen) und loszulassen vermégen. Bei Walze 12 sind am Walzen-
umfang zwischen Speisewalze 10 und zweiter Walze 13 die Klemmvorrichtungen 18 geschlossen (sie klemmen nicht dar-
gestellte Faserpakete an einem Ende fest), und zwischen zweiter Walze 13 und Speisewalze 10 sind die Klemmvorrich-
tungen 18 offen. In Walze 13 sind am Walzenumfang zwischen erster Walze 12 und Abnehmer 14 die Klemmvorrichtungen
21 geschlossen (sie klemmen nicht dargestellte Faserpakete an einem Ende fest) und sind die Klemmvorrichtungen 21
zwischen Abnehmer 14 und erster Walze 12 offen. Mit 50 ist ein Streckwerk, z.B. Regulierstreckwerk, bezeichnet. Das
Streckwerk 50 ist zweckmassig oberhalb des Ablagekopfes 3a angeordnet. Mit 51 ist ein angetriebener Steigférderer, z.B.
Férderband, bezeichnet. Zur Férderung kann auch ein nach oben geneigtes Metallblech o. dgl. verwendet werden.

[0067] Nach Fig. 3 sind zwei ortsfeste Kurvenscheiben 25 und 26 vorgesehen, die sich die Walze 12 mit den ersten
Klemmvorrichtungen 18 bzw. die Walze 13 mit den zweiten Klemmvorrichtungen 21 in Richtung der Pfeile 12a bzw. 13a
gedreht werden. Die belasteten Oberzangen 19 und 22 sind im Zwischenraum zwischen dem Aussenumfang der Kurven-
scheiben 25 bzw. 26 und den Innenmantelflachen der Walzen 12 bzw. 13 angeordnet. Durch die Drehung der Walzen 12
und 13 um die Kurvenscheiben 25 bzw. 26 werden die Oberzangen 19 und 22 um die Drehachsen 24a bzw. 24b gedreht.
Auf diese Weise wird die Offnung und Schliessung der ersten Klemmvorrichtungen 18 und der zweiten Klemmvorrichtun-
gen 21 verwirklicht.

[0068] Nach Fig. 4 ist eine elektronische Steuer- und Regeleinrichtung 42 (Maschinen- und Anlagensteuerung), z.B. Mi-
krocomputer mit Mikroprozessor vorgesehen, an die u. a. die Antriebseinrichtungen 43, 44, 45, 46, 47, z.B. Elektromo-
toren flr die Walzen 10, 12, 13, 14 und fur das Wanderdeckelaggregat 15 (Umlenkrolle 15a) der RotorkAmmmaschine
2, angeschlossen sind. Mit 48 ist eine Eingabevorrichtung und mit 49 eine Anzeigevorrichtung bezeichnet. Zweckmassig
sind (nicht dargestellt) auch die Antriebseinrichtungen fir die Kdmmereivorbereitungsmaschine 1, das Streckwerk 50, den
Bandférderer 51 und flir die Bandablageeinrichtung 3 angeschlossen.

[0069] Sofern die Walzen 12 und 13 (ber ein gemeinsames Getriebe angetrieben sind, ist der Antriebsmotor flr das
gemeinsame Getriebe an die Steuer- und Regeleinrichtung 42 angeschlossen.
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[0070] Die Umfangsgeschwindigkeiten betragen beispielsweise flir die Speisewalze ca. 0,2 bis 1,0 m/sec, die erste Wal-
ze 12 ca. 2,0 bis 6,0 m/sec, die zweite Walze 13 ca. 2,0 bis 6,0 m/sec, den Abnehmer ca. 0,4 bis 1,5 m/sec und das
Wanderdeckelaggregat ca. 1,5 bis 4,5 m/sec. Der Durchmesser der ersten Walze 12 und der zweiten Walze 13 ist z.B.
ca. 0,3 m bis 0,8 m.

[0071] Zur Arbeitsweise und Funktionsabfolge der erfindungsgemassen Vorrichtung:

Wattenbereitung

[0072] Mehrere Béander werden zu einer Watte 16 zusammengelegt und gemeinsam verstreckt. Mehrere Watten 16 kon-
nen durch Aufeinanderlegen doubliert werden. Die entstandene Watte 16 wird direkt in das Speiseelement 10 der Rotor-
k&mmmaschine 2 eingeleitet. Der Materialfluss wird nicht durch einen Wickel unterbrochen.

Speisen

[0073] Die vorgelagerte Watte 16 wird im Gegensatz zur Flachenkdmmmaschine kontinuierlich mittels Férderelement
gespeist. Der Speisebetrag bestimmt sich durch die Lange geférderter Watte 16 zwischen zwei Schliesszeitpunkten der
Zangen 18 (Wendezangen) des ersten Rotors 12 (Wenderotor).

Klemmen 1

[0074] Der aus der Watte 16 herausragende und ausgerichtete Faserbart wird von einer Klemmvorrichtung 18 (Wende-
zange) des ersten Rotors 12 (Wenderotor) geklemmt. Die Klemmvorrichtung 18 des ersten Rotors 12 (ibernimmt die
Funktion des Abreissens.

Abziehen

[0075] Durch die Rotation des Wenderotors 12 mit den darauf befindlichen Wendezangen 18 wird der geklemmte Faser-
bart aus der Wattenvorlage abgezogen. Dabei muss auf die Watte 16 eine Ruckhaltekraft wirken, so dass die von der
Wendezange 8 ungeklemmten Fasern in der Watte 16 zurlickgehalten werden. Die Ruckhaltekraft wird durch das Férder-
element der Speisung bzw. durch zusétzliche Mittel wie eine Speisemulde oder ein Fixkamm aufgebracht. Die Elemente,
die die Rickhaltekraft erzeugen, Ubernehmen die Funktion des Fixkammes.

Klemmen 2

[0076] Der Faserbart wird ausgerichtet und an die Klemmzange 21 (K&mmzange) des zweiten Rotors 13 (Kammrotor)
Ubergeben. Der Abstand zwischen Wendezangenklemmlinie und der Kimmzangenklemmlinie im Schliesszeitpunkt der
Klemmvorrichtung 21 bestimmt das Ecartement.

Kammen

[0077] Der aus der Kdmmzange 21 herausragende Faserbart enthalt ungeklemmte Fasern, die mittels KAmmen ausge-
tragen werden.

Léten

[0078] Der ausgekdmmte Faserbart 303 wird auf eine Abnahmewalze 14 abgelegt. Die besaugte und luftdurchlassige
Oberflache der Abnahmewalze 14 veranlasst den Faserbart dazu sich gestreckt auf der Abnahmewalze 14 abzulegen.
Die Faserbarte werden dachziegelartig Uberlappend aufeinandergelegt und bilden ein Vlies 17 aus Faserpaketen 304.

Vliesabfiihrung und Kammbandbildung

[0079] An einer unbesaugten Stelle auf der Abnahmewalze wird das Vlies 17 von der Abnahmewalze 14 entnommen und
in einen Trichter 34 geleitet.

Kammbandfiihrung

[0080] Das entstandene Kammband kann doubliert und verstreckt (Streckwerk 50) werden und wird dann mittels Kan-
nenstock 3a z.B. in eine Kanne 3b abgelegt.

[0081] Das entstandene Kammband kann doubliert und verstreckt (Streckwerk 50) werden und wird dann mittels Kan-
nenstock 3a z.B. in eine Kanne 3b abgelegt.

[0082] Nach Fig. 4 besteht die Einspeisevorrichtung 8 aus einer in Richtung 10a langsamlaufenden Speisewalze 10 und
einer durch eine Feder 27 belastete Speisemulde 11. Die Speisemulde 11 ist um ein ortsfestes Lager 28 drehbar gelagert
und in Richtung der Pfeile B, C bewegbar. Der Speisemulde 11 ist ein Messelement fiir die Wegauslenkung (Wegaufneh-
mer 29) zugeordnet, z.B. ein induktiver Wegaufnehmer, Naherungsinitiator o. dgl. Auf diese Weise ist die Ermittlung des
CV-Wertes der Fasermaterialvorlage Uber Wattendickenerfassung zwischen Speisemulde 11 und Speisewalze 10 z.B.
mittels Wegaufnehmer 29 ermdglicht.
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[0083] Gemass Fig. 6 ist dem Antriebselement 30, z.B. Antriebsmotor, flir den Wenderotor 12 ein Drehmomentaufnehmer
31 zugeordnet. Auf diese Weise gelangt die Ermittlung der Trennkraft beim Trennen des Speisebartes aus der Material-
vorlage durch die Zangen 19, 20 des Wenderotors 12 mittels Drehmomentaufnahme.

[0084] Entsprechend Fig. 7 ist der Lotwalze 14 bzw. dem gek&mmten Fasermaterial 304 auf der Loétwalze 14 ein Sensor
32, z.B. entsprechend der EP 0 738 792 A, zugeordnet. Dadurch ist eine Online-Messung der Nissen, Schalennissen und
anderer Stdrpartikel im Vlies 304 auf der Létwalze 14 ermdglicht.

[0085] Nach Fig. 8 sind den Lagerelementen 33", 33" fiir den Wenderotor 12 und den Kdmmrotor 13 ein Wegaufnehmer
34, z.B. ein induktiver N&herungsinitiator aus zwei Teilen 34a, 34b, zugeordnet. Auf diese Weise ist eine Abstandsmes-
sung (Abstand a) zwischen Kammrotor 13 und Wenderotor 12 ermdglicht. Der Abstandssensor 34 ist elektrisch mit einer
Regel- und Steuereinrichtung 42 (s. Fig. 9) angeschlossen.

[0086] Fig. 9 zeigt schematisch die Rotorkdmmmaschine mit Mess- und Stellgliedern, die an eine Regel- und Steuereinheit
42, z.B. Mikrocomputer mit Mikroprozessor, angeschlossen sind. Es ist eine Bandspeisung vorgesehen, die aus Kannen
35a, 35b, 35¢ der Speisewalze 10 zugeflihrt werden.

[0087] Entsprechend Fig. 10 erfolgt, im Gegensatz zu Fig. 9, eine Speisung mit einem Wickel 36, von dem das Faserma-
terial der Speisewalze 10 zugefiihrt wird. Die (nicht dargestellte) Antriebseinrichtung fir die Wickelvorrichtung ist Giber eine
Steuerleitung 37 an die Regel- und Steuereinheit 42 (s. Fig. 9) angeschlossen.

[0088] Gemass Fig. 11 ist der Lotwalze 14 (s. Fig. 12) stromab eine Bandbildeeinheit 38 nachgeschaltet, die einen Faser-
bandtrichter 39 und zwei Abzugswalzen 40a, 40b umfasst. Die Abzugswalze 40a ist Uber eine Feder 51 belastet auslenk-
bar. Dem Halteelement 52 der Abzugswalze 40a ist ein Wegaufnehmer 41, z.B. ein induktiver Wegaufnehmer, zugeordnet,
der Uber eine Steuereinheit 43 an die Regel- und Steuereinrichtung 42 angeschlossen ist. Auf diese Weise wird die Dicke
des (nicht dargestellten) gekdmmten Fasermaterials ermittelt.

Mess- und Stellgrossen (bzw. Mess- und Stellglieder):

[0089] — Uberwachung Eingangsmaterial. Wickelkontrolle bzw. Einzelbandiiberwachung bei Bandvorlage bzw. Bandbruch
und Wickelleerlauf bzw. Kannenleerlauf. Der Wickelleerlauf wird z.B. (iber Reflektion eines Lichtstrahls oder Uiber Differenz
des Wickelgewichtes zum Wickelholzgewicht Gber Wiegen bestimmt.

Stellgréssen beziiglich Uberwachung Eingangsmaterial:

[0090] — Maschinenstopp bei fehlender Materialvorlage.

— RotorkAmmmaschine aus zwei Baueinheiten. Bei unterschiedlichen Restgewichten auf den Hilsen und Einzelantrieb
der Kimmkopfe ist es z.B. méglich, liber unterschiedliche Produktionsgeschwindigkeiten ein gleichzeitiges Leerlaufen der
Wickel zu realisieren und somit einen Blockwechsel bei automatischem Wickelwechsel vorzunehmen.

— Ermittlung CV-Wert der Materialvorlage Uber Wattendickenerfassung in der Speiseeinheit, z.B. zwischen Mulde 11 und
Speisewalze 12, z.B. mittels Wegaufnehmer (Fig. 4) oder bei Wickelvorlage Uber Differenz im Vorlagegewicht zwischen
Zeitpunkt A und B. Bei Bandvorlage kann die CV-Wertermittlung mit Messvorrichtungen am Bandeinlauf, z.B. Messtrichter
oder Mikrowelle erfolgen.

Stellgrosse beziiglich CV-Wertschwankungen in der Materialvorlage:

[0091] — Variation Speisebetrag.

— Variation Gesamtverzug, z.B. Uber Verdnderung des Verzuges zwischen Létwalze 14 und Vliesabnahme bzw. bei Ver-
wendung eines regulierten Streckwerks 50 Uber Variation des Streckwerksverzuges.

— Ermittlung der Eingangsmasse und der Ausgangsmasse und hiertiber Berechnung des Kdmmlingsprozentsatzes. Die
Eingangsmasse kann Uber Messung der Wattendicke, z.B. zwischen Mulde 11 und Speiseeinheit 10 und durch Ermittlung
des Wattengewichtes in der Speiseeinheit erfolgen. Bei Bandvorlage kann die Messung der Eingangsmasse alternativ
mit Messvorrichtungen am Bandeinlauf, z.B. Messtrichter oder Mikrowelle, erfolgen. Zur Ermittlung der Ausgangsmasse
wird bei einer regulierten Verstreckung das Signal vor dem Streckwerk 50 erfasst, bei einem unregulierten Streckwerk
z.B. die Kammzugmasse.

— Ermittlung Kémmlingsprozentsatz Uber Massestrommessung des abgefihrten K&mmlings.

Stellgrossen zur Veranderung des Kdmmlingsprozentsatzes:

[0092] — Verstellung des Ecartements (Abstand Wenderotor 12 zu Kdmmrotor 13) (s. Fig. 8).

— Variation der Einstellung der Kimmvorrichtung 15 (z.B. Abstand der Kimme, Oberflache der Kdmme, Garnierungswin-
kel).

— Variation des Speisebetrages.

— Variation des Abreissabstandes zwischen Speisevorrichtung 8 und Wenderotor 12.

— Ermittlung der Klemmkréfte der Speisemulde 12.
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Stellgrossen zur Veranderung der Klemmkréfte der Speisemulde 12:

[0093] — Spaltgeometrie der Speisemulde 12 verandern,

— Muldenbelastung variieren.

— Ermittlung Trennkraft beim Trennen des Speisebartes aus der Materialvorlage durch die Zangen des Wenderotors 12,
z.B. mittels Drehmomentaufnahme (Fig. 6) oder Spannungsaufnahme.

Stellgréssen zur Verdnderung der Trennkraft:

[0094] — Kammspielzahl, Produktionsgeschwindigkeit anpassen (z.B. Reduzierung der Kammspielzahl, wenn eine maxi-
male Trennkraft (berschritten wird).

— Anpassung des Speisebetrages oder des Abstandes des Wenderotors 12 zur Speiseeinheit 8 zur Erlangung einer
Soll-Trennkraft.

— Ermittlung der Unterdriicke im Wenderotor 12, im Kdmmrotor, in der Létwalze, wenn vorhanden in der Speisewalze, in
den Kdmmelementen etc., z.B. mittels Druckaufnehmer (s. hierzu Fig. 12).

Stellgrosse aufgrund der Unterdruckmessungen:

[0095] — Gezielte Anpassung der eingestellten Unterdriicke, z.B. angepasst an das Material, an die Produktionsleistung,
an die Kammspielzahl etc. Hierdurch Reduzierung der Betriebskosten und optimal an das Material angepasste Unter-
druckeinstellung.

— Ermittlung der Bedlisungsdriicke, z.B. bei der Bartvorlage an den Wenderotor 12, bei der unterstiitzenden Speisebart-
trennung, zur optimalen Materialvorlage an die Kdmmelemente, zur Trennung des Vlieses von der Létwalze 14 etc.

Stellgréssen aufgrund der Messung des Bediisdruckes:

[0096] — Gezielte Anpassung der eingestellten Driicke, z.B. angepasst an das Material, an die Produktionsleistung, an
die Kammspielzahl etc. Hierdurch Reduzierung der Betriebskosten und optimal an das Material angepasste Bedlisdruck-
einstellung.

— Messung der Kréafte, die beim Kdmmen des Materials auftreten.

Stellgréssen zur Verdnderung der Kdmmkréfte:

[0097] — Anpassung der Produktionsgeschwindigkeit je nach ermittelten Kdmmkraften,

— Variation der Relativgeschwindigkeit der Kdhmmelemente 15 zum Kdmmrotor 13.

— Variation der Kammoberflache, z.B. Garnitur oder Garnierungswinkel.

— Variation der Abstande Kdmmrotor 13 (mit eingeklemmtem Faserbart) und Kdmmvorrichtung 15.

— Online-Messung der Nissen, Schalennissen und anderer Stérpartikel im Vlies (entsprechend Messsystem NCT), z.B.
auf der Létwalze 14 (Fig. 7) oder im an die Létwalze 14 angrenzenden Bereich.

Stellgrossen zur Veranderung der Nissen, Schalennissen und Storpartikelwerte:

[0098] — Veranderung der Einstellungen der Kimmvorrichtung 15 (Abstand der Kimme, Oberflache der Kdmme, Relativ-
geschwindigkeit der Kimmelemente zum Kammrotor 13 etc.).

— Variation der Produktionsgeschwindigkeit.

— Veranderung des Kdmmlingsprozentsatzes, z.B. Uber Ecartement- und Speisebetragsverstellung etc.

— Messung der Kammzug-CV-Werte.

Stellgréssen zur Verédnderung der Kammzug-CV-Werte:

[0099] — Variation Speisebetrag.

— Variation Abzugsgeschwindigkeit.

— Variation Gesamtverzug, z.B. Uber Verdnderung des Verzuges zwischen Létwalze 14 und Vliesabnahme bzw. bei Ver-
wendung eines regulierten Streckwerks 50 Uber Variation des Streckwerksverzuges.

— Beim Hoch- und Runterfahren der Maschine, z.B. bei Wickelwechsel oder nach Bandbruch, sind die Verziige anpassbar,
z.B. um eine konstante Kammzugqualitat zu gewahrleisten.

— Variation des Uberlappungsgrades bei Ubergabe der Faserbarte vom Kammrotor 13 an die Lotwalze 14.

— Variation zwischen Gleich- und Gegenlaufldten.

— Bandiberwachung/Bandbruchkontrolle Ausgangsmaterial.

Stellgrosse beziiglich Bandiiberwachung:

[0100] — Maschinenstopp bei Bandbruch.

— Abstandmessungen bestimmter Elemente zueinander, z.B. zwischen K&mm- und Wenderotor (Fig. 8), zwischen der
Kammvorrichtung 15 und dem Kammrotor 13, zwischen der Létwalze 14 und dem Kammrotor 13, zwischen der Speise-
walze 10 und dem Wenderotor 12, realisiert z.B. Uber induktive Naherungsschalter oder Wegaufnehmer (vgl. Fig. 8).
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Stellgrossen beziiglich der Abstandsmessungen:

[0101] — Elemente, z.B. die Kimmvorrichtung 15, die Létwalze 14, der Kimmrotor 13 und die Speisewalze 10, kénnen um
einen genau vorgegebenen Betrag automatisch verstellt werden. Dies ermdglicht z.B. gezielt den K&mmlingsprozentsatz
zu beeinflussen. Die Verstellung kann (nicht gezeigt) motorisch erfolgen.

[0102] Die Darstellung der Rotorkdmmmaschine mit dem oben beschriebenen Regel- und Steuersystem veranschauli-
chen die Fig. 9 und 10. Hierbei wird die Rotorkdmmmaschine einmal mit Wickeln (Fig. 10) oder mit Bandern (Fig. 9)
gespeist.

[0103] Nach Fig. 12 sind die drehbar gelagerten Walzen 12 und 13 mit Klemmvorrichtungen 19, 20 bzw. 22, 23 zusétzlich
mit Saugkanalen 52 bzw. 56 (Saugéffnungen) ausgeristet, die im Bereich der Ubergabe zwischen der Zufiihreinrichtung
8 und der Walze 13 bzw. im Bereich der Ubergabe zwischen den Walzen 12 und 13 Einfluss auf die Ausrichtung und
Bewegung der zu transportierenden Fasern nehmen. Dadurch wird die Zeit zur Aufnahme des Fasermaterials von der
Zufihreinrichtung 8 auf die erste Walze 12 und die Ubergabe der zweiten Walze 13 deutlich verkirzt, so dass die Kamm-
spielzahl erhéht werden kann. Die Saugéffnungen 52, 56 sind innerhalb der Walze 12 bzw. 13 angebracht und rotieren mit
den Walzen. Jeder Klemmvorrichtung 19, 20 bzw. 22, 23 (Zangeneinrichtung) ist wenigstens eine Saugéffnung zugeord-
net. Die Saugéffnungen 52, 56 sind je zwischen Greifelement (Oberzange) und Gegenelement (Unterzange) angeordnet.
Im Inneren des Rotors 12, 13 befindet sich ein Unterdruckbereich 53 bis 55 bzw. 57 bis 59, welcher den Saugstrom an
den Saugdffnungen 52, 56 erzeugt. Der Unterdruck kann durch den Anschluss an eine Strémungsmaschine bereitgestellt
werden. Der Saugstrom an den einzelnen Saugéffnungen 52, 56 kann zwischen Unterdruckbereich und Saugéffnung so
geschaltet werden, dass er nur an bestimmten einstellbaren Winkelpositionen auf dem Walzenumfang anliegt. Fur die
Schaltfunktion kénnen Ventile oder ein Ventilrohr 54, 58 mit Offnungen 55 bzw. 59 an den entsprechenden Winkelpositio-
nen eingesetzt werden. Die Freigabe des Saugstromes kann auch durch die Bewegung des Greifelements (Oberzange)
erfolgen. Weiterhin ist es méglich, einen Unterdruckbereich nur an den entsprechenden Winkelpositionen anzuordnen.

[0104] Ausserdem kann im Bereich der Zuflihreinrichtung 8 bzw. im Bereich der Ubergabe zwischen den Walzen Blas-
strom eingesetzt werden. Die Blasstromquelle (Blasdiise 39) ist innerhalb der Speisewalze 10 angeordnet und wirkt durch
die luftdurchlassige Oberflache der Zufihreinrichtung bzw. Luftdurchtrittséffnungen nach aussen in Richtung erster Walze.
Ausserdem kann im Bereich der Zuflihreinrichtung 8 das Element zur Erzeugung des Blasluftstromes ortsfest unmittelbar
unterhalb bzw. oberhalb der Zufiihreinrichtung 8 angeordnet sein. Im Bereich der Ubergabe zwischen den Walzen 12, 13
kénnen die Blasstromquellen am Rotorumfang der ersten Walze 12 unmittelbar unterhalb bzw. oberhalb jeder Zangenein-
richtung angeordnet sein. Als Blasstromquelle kdnnen Druckluftdisen bzw. Luftklingen eingesetzt werden.

[0105] Der Saugstrom B kann nicht nur die Auslenkung, sondern auch den Trennvorgang zwischen Watte und abzuzie-
hendem Faserbart im Bereich der Zufuhreinrichtung 8 beginstigen und zeitlich verklrzen.

[0106] Durch die Anbringung von zusétzlichen Luftleitelementen 60 und seitlichen Abschirmungen 61, 62 kann die Stro-
mungsrichtung beeinflusst werden bzw. die von den Rotoren mitgeschleppte Luft abgezweigt werden. Somit kann die Zeit
zur Ausrichtung weiter verkirzt werden. Besonders bewahrt haben sich ein Abschirmelement zwischen erstem Rotor 12
und Zufuhreinrichtung 8 oberhalb der Watte und je ein Abschirmelement seitlich der Walze.

[0107] Von der zweiten Walze 13 gelangt das ausgekdmmte Faserpaket 303 auf die Létwalze 14.

[0108] Mit der beschriebenen Rotorkdammmaschine erfolgt ein mechanisches Kémmen des auszukdmmenden Faserma-
terials, d.h., zum Kdmmen werden mechanische Mittel herangezogen. Es erfolgt kein pneumatisches Kdmmen des auszu-
k&mmenden Fasermaterials, d.h., zum K&mmen werden keine Luftstréme, z.B. Saug- und/oder Blasluftstréme, verwendet.

[0109] Bei der beschriebenen Rotorkdmmmaschine sind ununterbrochen (kontinuierlich) schnelllaufende Walzen mit
Klemmvorrichtungen vorhanden. Walzen, die mit Unterbrechungen, schrittweise oder zwischen Stillstand und Drehung
wechselnd rotieren, sind nicht verwendet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbandes aus Textilfasern, der Uber Zufuhrmittel (8; 10,
11) der Vorrichtung einer Kdmmeinrichtung der Vorrichtung zugeflhrt wird, wobei bei der Kdmmeinrichtung Klemm-
vorrichtungen (18, 19, 20; 21, 22, 23) vorgesehen sind, die den Faserverband (16; 30 bis 303) im Abstand zu seinem
freien Ende klemmen und mechanische Mittel, welche eine KdAmmwirkung von der Klemmstelle zum freien Ende des
Faserverbandes (16; 30, bis 30;) erzeugen, um nicht geklemmte Bestandteile, wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder
Staub, aus dem freien Ende herauszuldsen und abzufihren, und bei welcher Vorrichtung zur Abnahme des gekdmm-
ten Faserverbandes (16; 30, bis 303) ein Abnahmemittel vorhanden ist, wobei eine Mehrzahl von Antriebseinrichtun-
gen der Vorrichtung an eine Steuer- und Regeleinrichtung angeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass den
Zufuhrmitteln (8; 10, 11) mindestens eine ununterbrochen laufende drehbar gelagerte Walze (12; 13) der Kdmmein-
richtung nachgeordnet ist, die mit den im Abstand im Bereich ihres Umfangs verteilten Klemmvorrichtungen (18, 19,
20; 21, 22, 23) fir den als Faserpakete transportierten Faserverband (16; 30, bis 30s) versehen ist, und Messwert-
aufnehmer (29, 31, 32; 34, 34a, 34b; 41) zur Erfassung vorrichtungsbezogener und fasertechnologischer Messwerte
mit der Steuer- und Regeleinrichtung (42) in Verbindung stehen, die die Messwerte zu verarbeiten und elektrische
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Signale an angeschlossene Elemente (30; 43 bis 47; 49) der Vorrichtung, die zur Ausiibung von jeweils mindestens
einer Funktion ausgebildet sind, auszugeben vermag.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die angeschlossenen Elemente Stellglieder umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die angeschlossenen Elemente Anzeigeeinrich-
tungen umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die angeschlossenen Elemente Be-
dienungseinrichtungen umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die angeschlossenen Elemente Uber-
wachungseinrichtungen umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Messwertaufnehmer an einen
Analog/Digital-Wandler angeschlossen sind, der mit der elektronischen Steuer- und Regeleinrichtung in Verbindung
steht.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Analog/Digital-Wandler von der elektronischen Steu-
er- und Regeleinrichtung steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die elektronische Steuer- und Regel-
einrichtung einen Mikroprozessor mit Speicher enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der elektronischen Steuer- und Re-
geleinrichtung ein Sollwertgeber zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die elektronische Steuer- und Regel-
einrichtung an Digital/Analog-Leistungsumsetzer angeschlossen ist, die mit den Stellgliedern in Verbindung stehen.
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