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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren bzw.
auf eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
zum Wechseln des Wattewickels in wenigstens einem
Kammkopf einer Kdmmaschine, in welchem Kammkopf
die Watte von einem Wattewickel einer Zange zugefihrt
wird und der bei geschlossener Zange liber die Klemm-
linie der Zange hinausragende Faserbart ausgekammt
und anschliessend bei gedffneter Zange durch eine Ab-
reissvorrichtung aus der Watte abgerissen und einem
zuvor ausgek&mmten Kammzuvlies zugefihrt wird.

In herkdbmmlichen Verfahren dieser Art, wie z.B. in
der CH-PS 572 529 beschrieben, wird die Kammaschine
abgestellt, wenn in dem K&mmkopf oder in einem der
Kammképfe das Watteband ganz oder anndhernd ganz
von dem Wattewickel abgelaufen ist. Das Abstellen kann
automatisch von einer Detektoreinrichtung, z.B. mit ei-
ner Fotozelle oder einer Lichtschranke, gesteuert wer-
den, welche das Ablaufen des Endes des Wattebandes
von dem Wattewickel oder von einem der Wattewickel
feststellt. Die leere Wickelhilse wird dann entfernt, und
ein neuer Wattewickel wird von Hand oder von einer
Transportvorrichtung aufgesetzt. Der Anfang des Watte-
bandes vom neuen Wickel wird anschliessend manuell
auf das (ggf. auf eine passende Lange abgerissene)
Ende des Wattebandes vom vorherigen Wickel aufge-
legt und durch Andricken mit diesem Verbunden, wo-
nach die Maschine wieder gestartet werden kann.

Aus der US-PS 2 559 074 ist eine Einrichtung be-
kannt, wobei das auslaufende Watteende vor dem An-
legen eines neuen Watteendes eines neuen Wickels
Uber einen Kamm ausgek&mmt wird, so dass ein defi-
niertes Watteende vorhanden ist. Anschliessend wird
das praparierte auslaufende Watteende mit dem neu
nachgefiihrten und nicht préparierten Watteende des
neuen Wickels in Ueberlappung gebracht und der
Kammaschinenzange zum Auskdmmen zugeflihrt. Im
Ueberlappungsbereich kénnen Dinn- oder Dickstellen
entstehen, welche beim nachfolgenden Auskdmmpro-
zess und bei der anschliessenden Bandbildung zu nicht-
erwlinschten Bandungleichmassigkeiten fihren koén-
nen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht, darin, ein Ver-
fahren der eingangs angegebenen Art zur Verfligung zu
stellen, mit welchem der Wechsel des Wattewickels ver-
einfacht und die Stillstandzeit der Maschine verklrzt
werden kann und welches gewlinschtenfalls weitgehend
oder vollstandig automatisch durchgefiihrt werden kann
und die Nachteile der bekannten Ansetzverfahren ver-
meidet.

Das erfindungsgemésse Verfahren, mit dem die
Aufgabe geldst wird, ist im Patentanspruch 1 definiert.

Das Verfahren macht sich die Tatsache zunutze,
dass im normalen Betrieb der KAmmaschine in jedem
Kammespiel eine Trennung der Watte von den Fasern,
die durch die Abreissvorrichtung mit dem Kammzug-
band vereinigt und von der Watte abgerissen werden,
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ohnehin stattfindet. Daher wird die K&mmaschine in ei-
nem Zeitpunkt zum Stillstand gebracht, nachdem die Ab-
reissvorrichtung einem Faserbart von der Watte abge-
rissen hat. Nach Entfernen des noch in der Zange lie-
genden Endabschnittes der Watte, z.B. mit einer Saug-
einrichtung, und der leeren Wickelhillse und Aufsetzen
eines neuen Wattewickels braucht daher nur noch Wat-
teband von dem neuen Wickel abgewickelt zu werden,
bis der Anfang des Wattebandes die Klemmlinie der
Zange passiert hat. Dann wird die Kdmmaschine wieder
gestartet, so dass sich die Zange schliesst und in ihre
zurlickgezogene Lage geht und der Rundkamm den An-
fang des Wattebandes auskdmmt, der anschliessend
durch die Abreissvorrichtung mit dem zuvor gebildeten
Kammzugvlies vereinigt wird. Diese Vereinigung (sog.
Létung) erfolgt in der gleichen Weise wie im normalen
Betrieb der Kdmmaschine, so dass an der Verbindungs-
stelle zwischen dem Ende des vorherigen Wattebandes
und dem Anfang des neuen Wattebandes praktisch kei-
ne Masseschwankungen bzw. Ungleichmassigkeiten
des Kammzuges auftreten. In bekannten Verfahren las-
sen sich solche Schwankungen und Unregelmassigkei-
ten nicht vermeiden.

Auf einer Kdmmaschine mit mehreren K&mmképfen
ist es fur das gleichzeitige automatische Wechseln der
Wattewickel vorteilhaft, im erfindungsgeméssen Verfah-
ren als neue Wickel vorbereitete Wattewickel zu verwen-
den, auf welchen der Anfang des Wattebandes eine vor-
bestimmte, bei allen Wattewickeln gleiche Orientierung
hat. Wenn man dann alle auf die Trag- und Antriebsein-
richtungen der KAmmképfe aufgesetzten neuen Wickel
durch einen gleichen Winkel dreht, passieren die Anfan-
ge der abgewickelten Wattebander die Klemmlinien der
Zangen etwa gleichzeitig.

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend anhand der Zeichnungen nahert erlautert. In
diesen zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 4 je schematisch einen Vertikalschnitt
durch Teile eines K&mmkopfes einer Kdmmaschine
bei verschiedenen Stellungen der Teile und

Fig. 5 in einer der Fig. 1 entsprechenden Ansicht
eine Variante.

Der in den Fig. 1 bis 4 schematisch dargestellte
Kammkopf besitzt eine Trag- und Antriebseinrichtung in
Form von zwei parallelen, drehbaren Wickelwalzen 1
und 2, welche im Betrieb der Kammaschine einen Wat-
tewickel 3 tragen. Ferner besitzt der Kdmmkopf in 0bli-
cher Weise einen kontinuierlich drehbaren Rundkamm
4, zweimit einer Pilgerschrittbewegungdrehbare Abreis-
szylinder 5, 6 und eine hin- und herbewegbare Zarge,
die einen Unterzangenrahmen 7 und zwei mit diesem um
eine Achse 8 schwenkbar verbundene Oberzangenar-
me 9 aufweist. Der Unterzangenrahmen 7 tragt eine un-
tere Zangenplatte 10, mit der eine von den Oberzangen-
armen 9 getragene obere Zangenplatte 11 zusammen-
wirkt. Weiter ist im Unterzangenrahmen 7 ein intermittie-
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rend drehbarer Speisezylinder 12 angeordnet, der mit ei-
nem Watteflhrungselement zusammenwirkt, welches
als Fiihrungsblech 13 dargestellt ist. Der Unterzangen-
rahmen 7 ist bei seinem vorderen Ende an um die Achse
des Rundkammes 4 schwenkbaren Vorderstltzen 14
angelenkt, und er ist bei seinem hinteren Ende an Zan-
genschwenkarmen 15 angelenkt, die auf einer Zangen-
welle 16 sitzen. Durch Hin- und Herdrehen der Zangen-
welle 16 wird die Zange 7, 9 zwischen der in Fig. 1 ge-
zeigten vorgeschobenen Lage, in der die Zange gedffnet
ist und die Zangenklemmlinie K auf der unteren Zangen-
platte 10 kurz hinter den Abreisszylindern 5, 6 steht, und
der in Fig. 4 gezeigten zuriickgezogenen Lage, in der
die Zange geschlossen ist, hin- und herbewegt.

Die angegebenen Bewegungen der Wickelwalzen
1, 2, des Rundkammes 4, der Abreisszylinder 5, 6 und
der Zangenwelle 16 werden von einer in Fig. 1 schema-
tisch als Block dargestellien Antriebseinheit 17 bewirkt.

Im Betrieb lauft die Watte, die durch die Drehung der
Wickelwalzen 1, 2 vom Wattewickel 3 abgewickelt wird,
Uber eine am Unterzangenrahmen 7 angelenkte Einlauf-
platte 18 zwischen den Speisezylinder 12 und des Fih-
rungsblech 13 und wird vom Speisezylinder 12 intermit-
tierend zur Zangenklemmlinie K geférdert. In der in Fig.
4 gezeigten zuriickgezogenen Lage der Zange 7, 9 ist
ein vorderer Endabschnitt der Watte zwischen den Kan-
ten der Zangenplatten 10 und 11 festgeklemmt, und der
aus der Zange heraus vorstehende Faserbart wird von
dem rotierenden Rundkamm 4 ausgek&dmmt. Die Zange
7, 9 wird denn in die in Fig. 1 gezeigte vorgeschobene
Lage bewegt und gedffnet, und die Abreisszylinder 5 und
6 werden durch einen vorbestimmten Winkel rlickwarts
gedreht, so dass des hintere Ende des zuvor gebildeten
Kammzugvlieses aus der Klemmstelle der Abreisszylin-
der 5, 6 heraustritt und des vordere Ende des auf der
unteren Zangenplatte 10 liegenden Faserbartes auf die-
ses hintere Ende zu liegen kommt. Dann werden die Ab-
reisszylinder 5, 6 vorwérts gedreht, um den Faserbart zu
erfassen und von der in der Zange 7, 9 liegenden Watte
abzureissen, worauf die Zange wieder in ihre zurilickge-
zogene Lage bewegt wird, u.s.w.

Wenn das Watteband von dem Wattewickel 3 ganz
oder annédhernd ganz abgelaufen ist (wie in Fig. 1 ge-
zeigt, wo praktisch nur noch die leere Wickelhiilse 19 auf
den Wickelwalzen 1, 2 liegt), wird auf einer Leitung 20
ein Signal erzeugt, welches anzeigt, dass ein Wickel-
wechsel durchzuflihren ist. Bei einer Kimmaschine mit
mehreren Ké&mmkdpfen wird dann vorzugsweise der
Wickelwechsel bei einigen oder allen der Kdmmképfe
der Maschine gleichzeitig durchgeflhrt. Das Signal auf
der Leitung 20, das beispielsweise von einer Fotozelle
21 erzeugt wird, welche den Durchgang des Endes des
Wattebandes auf der Wickelhllse 19 feststellt, wird einer
Steuereinrichtung 22 zugefihrt. Die Steuereinrichtung
22, der auf einer Leitung 23 auch ein die Lage eines be-
wegten Teils des KAmmkopfes anzeigendes Signal zu-
gefiihrt ist, z.B. von einem dem rotierenden Rundkamm
4 zugeordneten Positionsgeber 24, betatigt dann eine
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Abstelleinrichtung (in der Steuereinrichtung 22 enthalten
und nicht separat dargestellt), welche die Antriebseinheit
17 steuert und die K&mmaschine in einem Zeitpunkt zum
Stillstand bringt, nachdem die Abreisszylinder 5, 6 einen
Faserbart von der in der Zange 7, 9 liegenden Watte ab-
gerissen haben und die Zange 7, 9 sich aus ihrer vorge-
schobenen Lage zuriickgezogen hat. Die Teile des
Kammkopfes haben dann etwa die in Fig. 2 gezeigten
Lagen, die Zange 7, 9 ist noch etwas gedffnet. (Nétigen-
falls kénnte die Steuereinrichtung 22 noch einen nicht
dargesteliten Zangendffner betétigen, der die Zange 7,
9 etwas weiter 6ffnet.)

Danach wird der noch in der Zange 7, 9 liegende
und sich zum Wattewickel 3 bzw. zur Wickelhllse 19 er-
streckende Endabschnitt der Watte entfernt. Des kann
automatisch in der Weise geschehen, dass eine von der
Steuereinrichtung 22 Uber eine Leitung 25 gesteuerte
Antriebseinrichtung 26 die Mlndung einer Saugeinrich-
tung 27 vor die Klemmlinie K der Zange 7, 9 bzw. zwi-
schen die Zange und die Abreisszylinder 5, 6 verbringt,
wie in Fig. 2 schematisch dargestellt. Dann werden die
Wickelwalzen 1, 2 allein, bei im Ubrigen weiterhin still-
stehender K&mmaschine, in Abwickelrichtung gedreht,
um den Teil des Endabschnittes der Watte, der sich noch
auf der Wickelhiilse 19 befindet, ganz von dieser abzu-
wickeln. Fir dieses Drehen der Wickelwalzen 1, 2 kann
in der Antriebsverbindung von der Antriebseinheit 17 zu
den Wickelwalzen 1, 2 ein von der Steuereinrichtung 22
gesteuerter Hilfsantrieb 28 angeordnet sein, der die Wik-
kelwalzen 1, 2von der Antriebseinheit 17 entkuppelt. Da-
mit der Endabschnitt der Watte unbehindert in die Ab-
saugeinrichtung 27 gesaugt werden kann, steuert die
Steuereinrichtung 22 Uber eine Leitung 29 auch eine
nicht dargestellte Einrichtung, welche den Abstand zwi-
schen dem Speisezylinder 12 und dem als Fihrungs-
blech 13 dargestellten Wattefihrungselement vergrds-
sert, z.B. so, dass diese Einrichtung den Speisezylinder
12 in die in Fig. 3 dargestellie Lage hebt. Die Uber die
Leitung 29 gesteuerte Einrichtung kénnte aber stattdes-
sen auch 50 ausgebildet sein, dass sie den Speisezylin-
der 12 dreht, so dass dieser den Endabschnitt der Watte
zur Saugeinrichtung 27 férdert.

Eine abgewandelte Ausfihrungsform der Saugein-
richtung ist mit unterbrochenen Linien dargestellt. Diese
abgewandelte Saugeinrichtung 30 besitzt eine Saugdfi-
nung 31, die inder in Fig. 2 dargestellien Lage der Saug-
einrichtung im Bereich des Wattebandes zwischen der
Wickelhllse 19 und der Zange 7, 9 liegt und an dieser
Stelle den Endabschnitt der Watte ansaugt.

Nach dem Entfernen des Endabschnittes der Watte
wird auch die leere Wickelhiilse 19 entfernt. Dies kann
mit einer Transportvorrichtung 32 in Form eines Bligels
mit horizontalen Tragstangen 33, 34, 35 erfolgen, die
von einem in Blockform dargestellten, von der Steuer-
einrichtung 22 Uber eine Leitung 36 gesteuerten Antrieb
37 bewegt wird.

Danach fuhrt die Transportvorrichtung 32 einen
neuen Wattewickel 3 heran und setzt ihn wie in Fig. 3
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gezeigt auf die Wickelwalzen 1, 2. Der neue Wattewickel
3. is zweckmassig ein vorbereiteter Wattewickel, auf
welchem der Anfang A des Wattebandes eine vorbe-
stimmte Crientierung hat. Wahrend des Transportes
bleibt diese Orientierung fixiert, weil der Wattewickel 3
mit seiner Umfangsflache auf den Tragstangen 33 und
34 aufliegt, so dass sich die ausserste Windung des Wat-
tebandes nicht entspannen kann. Der Anfang A des Wat-
tebandes ist vorzugsweise schon vom Wickel 3 abgeldst
und liegt wie dargestellt geschiitzt auf einem an der
Tragstange 33 befestigten Ablaufblech 38. Natlrlich
ware es aber auch méglich, den Anfang A des Watter-
bandes erst in der Khmmaschine vom Wattewickel 3 ab-
zuldsen, z.B. automatisch von der Steuereinrichtung 22
gesteuert mit einer Saugwalze oder einer Blasdiise oder
einem Messer (nicht dargestellt).

Anschliessend verbringt ein nicht dargestelltes, von
der Steuereinrichtung 22 gesteuertes Bewegungsmittel
eine Flhrungsplatte 39 aus dar in Fig. 1 gezeigten Ru-
helage in die in Fig. 3 gezeigte Lage neben der Einlauf-
platte 18. Der von der Steuereinrichtung 22 gesteuerte
Hilfsantrieb 28 dreht dann wieder die Wickelwalzen 1, 2,
um Watteband vom neuen Wickel 3 abzuwikkeln, bis der
Anfang A des Wattebandes, das zwischen der Fiih-
rungsplatte 39 und der Einlaufplatte 18 hindurchlauft und
von der Saugeinrichtung 27 angesaugt wird, die Klemm-
linie K der Zange 7, 9 passiert hat. Der Transport der
Watte kann hierbei zusétzlich durch Druckluft unterstiitzt
werden, die von einer nicht dargestellten Diise von oben
zwischen die beiden Platten 39 und 18 geblasen wird,
oder auch durch nicht dargestellte mechanische Trans-
portmittel. Wenn dar Anfang A des Wattebandes ur-
springlich wie beschrieben auf dem Wattewickel 3 eine
vorbestimmte Orientierung hat, dann werden die Wickel-
walzen 1, 2 einfach durch einen vorbestimmten Winkel
gedreht, bis der Anfang A die Klemmlinie K passiert hat.
Das ist besonders vorteilhaft, wenn ein Wickelwechsel
gleichzeitig bei mehreren Kammképfen durchgefiihrt
wird.

Zug Ansaugen des Anfangs A des Wattebandes ge-
gen die Klemmlinie K kénnte anstelle der Saugeinrich-
tung 27 auch wieder die abgewandelte Saugeinrichtung
30 verwendet werden, wenn diese im unteren Teil eine
zweite Saugdéffnung 40 besitzt, welche wie in Fig. 3 dar-
gestellt in eine Lage vor der Klemmlinie K der Zange 7,
9 verbracht werden kann. Die obere Saugéffnung 31
ware hierbei zu verschliessen.

Nachher wird die Saugeinrichtung 27 (bzw. die
Saugeinrichtung 30) wieder in die Ruhestellung geméass
Fig. 1 zurlckgezogen und ausgeschaltet. In der Saug-
6ffnung der Saugeinrichtung kann ein Messer oder
Kamm angeordnet sein zum Abtrennen von allfalliger
Uberschissiger Lange des Wattebandes, das die
Klemmlinie K der Zange 7, 9 passiert hat, so dass diese
Uberschissige Lange in die Saugeinrichtung gesaugt
wird. Die Fiihrungsplatte 39 wird ebenfalls wieder von
der Einlaufplatte 18 entfernt, und der Abstand zwischen
dem Speisezylinder 12 und dem Fihrungsblech 13 wird
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wieder auf den normalen Wert verkleinert. Anschlies-
send schaltet die Steuereinrichtung 22 die Antriebsein-
heit 17 wieder ein und lasst die Kdmmaschine wieder
anlaufen. Die Zange 7, 9 geht zuerst in ihre zuriickgezo-
gene Lage und schliesst sich, wie in Fig. 4 dargestellt.
Der zwischen den Zangenplatten 10 und 11 festge-
klemmte und Uber die Zangenklemmlinie K hinaus vor-
stehende Anfangsabschnitt des Wattebandes vom neu-
en Wattewickel 3 wird vom Rundkamm 4 ausgek&mmit,
wobei allfallige Gberschissige Lange dieses Anfangsab-
schnittes weggekdmmt wird. Gewlinschtenfalls kann die
Steuereinrichtung 22 die KAmmaschine in der Stellung
gemass Fig. 4 kurzzeitig anhalten und den Rundkamm
4 allein eine Umdrehung oder einige Umdrehungen ma-
chen lassen. Anschliessend geht die Zange 7, 9 in ihre
vorgeschobene Lage gemass Fig. 1, und der Kammkopf
arbeitet im Normalbetrieb weiter.

In der in Fig. 5 dargestellten Variante sind auf den
Tragstangen 33.1 und 34.1 der Transportvorrichtung
32.1 drehbare Walzen 41 bzw. 42 angeordnet, auf wel-
chen der Wattewickel aufliegt. Die Trag- und Antriebs-
einrichtung des K&mmkopfes besteht aus gestellfest ge-
lagerten Wellen 43 und 44, auf denen Zahnrader 45 bzw.
46 sitzen, mit welchen Zahnrader 47 bzw. 48 an den Wal-
zen 41 und 42 in Eingriff kommen, wenn die Transport-
vorrichtung 32.1 auf die Trag- und Antriebseinrichtung
gesenkt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln des Wattewickels in
wenigstens einem Kammkopf einer Kdmmaschine,
in welchem Kammkopf die Watte von einem Watte-
wickel einer Zange (7, 9) zugeflhrt wird und der bei
geschlossener Zange Uber die Klemmlinie (K) der
Zange hinausragende Faserbart ausgekdmmt und
anschliessend bei gedffneter Zange durch eine
Abreissvorrichtung (5, 6) aus der Watte abgerissen
und einem zuvor ausgekdmmten Kammzug-vlies
zugeflhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach
einer Feststellung durch eine Detektoreinrichtung
(21), dass in dem Kaémmkopf oder in einem der
Kammképfe das Watteband von dem Wattewickel
ganz oder anndhernd ganz abgelaufen ist, die
Kammaschine in einem Zeitpunkt zum Stillstand
gebracht wird, nachdem die Abreissvorrichtung (5,
6) einen Faserbart von der in der Zange (7, 9) lie-
genden Watte abgerissen hat und dieser Faserbart
von der Watte getrennt ist, dass danach der noch in
der Zange (7,9) liegende und sich zum Wattewickel
(8) erstreckende Endabschnitt der Watte und die
leere Wickelhllse (19) entfernt werden, ein neuer
Wattewickel (3) aufgesetzt wird und der von dem
neuen Wattewickel (3) abgenommene Watteanfang
zur Zange (7, 9) geflhrt wird, bis der Anfang (A) des
Wattebandes die Klemmlinie (K) der Zange (7, 9
passiert hat, und dass danach die K&mmaschine
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wieder gestartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass als neuer Wattewickel (3) ein vorbereiteter
Wattewickel verwendet wird, auf welchem der
Anfang (A) des Wattebandes mindestens anna-
hernd eine vorbestimmte Orientierung hat.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Anfangsabschnitt des Wattebandes
von dem vorbereiteten Wattewickel (3), der auf eine
Trag- und Antriebseinrichtung (1, 2; 43-46) des
Kammkopfes aufgesetzt wird, schon abgeldst ist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Zufihren des Watteanfangs
vom neuen Wattewickel (3) zur Zange (7, 9) der
neue Wattewickel (3) gedreht wird, um eine vorbe-
stimmte Wattebandlange von diesem abzuwickeln.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der neue Wattewik-
kel (3) mit seiner Umfangsflache auf Tragelementen
(33, 34; 41, 42) einer Transportvorrichtung (32;
31.1) aufliegend auf eine Trag- und Antriebseinrich-
tung (1, 2; 43-46) des Kédmmkopfes transportiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Entfernen
des Endabschnittes des Wattebandes und fur das
Einlaufenlassen des Anfanges (A) des Watteban-
des vom neuen wattewickel (3) bis Uber die Klemm-
linie (K) der Zange (7, 9) hinaus der Abstand zwi-
schen einem in der Zange angeordneten, intermit-
tierend drehbaren Speisezylinder (12) und einem
mit dem Speisezylinder zusammenwirkenden Wat-
tefihrungselement (13) vergréssert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Endabschnitt
des Wattebandes in der Weise entfernt wird, dass
eine Saugeinrichtung (27; 31) zwischen die Zange
(7,9) unddie Abreissvorrichtung (5, 6) und/oder zwi-
schen den Wattewickel und die Zange (7, 9) ver-
bracht wird und der Wattewickel gedreht wird, um
den Endabschnitt vollstindig abzuwickeln, der dann
in die Saugeinrichtung gezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass fir das Zufiihren des
Wattenanfangs vom neuen Wattewickel (3) zur
Zange (7, 9) der Anfang (A) des Wattebandes mit
einer Saugeinrichtung (27; 40), die zwischen die
Zange (7, 9) und die Abreissvorrichtung (5, 6) ver-
bracht wird, zur Klemmlinie (K) der Zange (7, 9)
gesaugt wird.
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9.

10.

11.

12.

13.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Wiederstar-
ten der K&mmaschine ein Rundkamm (4) des
Kammkopfes allein bei geschlossener zurlickgezo-
gener Zange (7,9) durch eine Umdrehung oder
einige Umdrehungen gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die gegebenen Ver-
fahrensschritte wenigstens teilweise mittels einer
Steuereinrichtung (22) automatisch durchgefihrt
werden.

Kammaschine mit Einrichtungen zum Durchfiihren
des Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis 10,
mit wenigstens einem Kammkopf, der eine Trag-
und Antriebseinrichtung (1,2; 43-46) flr einen Wat-
tewickel (3), einen Rundkamm (4), eine Abreissvor-
richtung (5,6) und eine Zange (7,9) enthalt, in der
ein intermittierend drehbarer, mit einem Wattefiih-
rungselement (13) zusammenwirkender Speisezy-
linder (12) angeordnet ist, gekennzeichnet durch
eine Detektoreinrichtung (21) zum Feststellen des
Ablaufes des Wattenbandes von dem Wattewickel
(8) und mit einer Steuereinrichtung (22) die Uber
einen Positionsgeber (24) die Antriebseinheit (17)
der K&mmaschine in einem Zeitpunkt in Stillstand
versetzt, nachdem die Abreissvorrichtung (5,6)
einen Faserbart von einer in der Zange (7,9) liegen-
den Watte abgerissen hat und dieser Faserbart von
der Watte getrennt ist, und eine Saugeinrichtung
(27, 30) zum Entfernen des noch in der Zange (7,9)
liegenden und sich zum Wattewickel (3) erstrecken-
den Endabschnitts der Watte, sowie eine Transport-
vorrichtung (32; 32.1) zum Entfernen der leeren
Wickelhtlse (19) und Aufsetzen eines neuen Wat-
tewickels (3) auf die Tragvorrichtung (1,2) und einen
mit der Steuereinrichtung (22) verbundenen Antrieb
(28) zum Betétigen der Trag- und Antriebseinrich-
tung (1,2; 43-46) zum Abwickeln von Watteband,
wodurch der Anfang des Wattebandes Uber Fih-
rungsmittel (18,39) in die Zange (7,9) geflhrt wird,
wéahrend die Abreissvorrichtung (5,6) und die Zange
(7,9) stillstehen und durch das Starten der Antriebs-
einheit der KAmmaschine Uber die Steuereinrich-
tung (22), nachdem der neue Wattenanfang die
Klemmlinie (K) der Zange (7,9) passiert hat.

Kammaschine nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch eine lber die Steuereinrichtung (22) betétig-
bare Einrichtung zum Vergréssern des Abstandes
zwischen dem Speisezylinder (12) und dem Watten-
fihrungselement (13).

Kammaschine nach Anspruch 11 oder 12, gekenn-
zeichnet dadurch, daf3 die Saugeinrichtung (27; 30)
zwischen die Zange (7,9) und die Abreissvorrich-
tung (5,6) und/oder zwischen die Trag -und
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Antriebseinrichtung (1,2), und die Zange (7,9) ver-
bringbar ist.

Kammaschine nach einemder Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvor-
richtung (32; 32.1) Tragelemente (33,34; 41,42) auf-
weist, auf welche der Wattewickel (3) mit seiner
Umfangsflache auflegbar ist und der Anfang (A) des
Wattebandes eine vorbestimmte Orientierung hat.

Claims

A method to exchange the lap roll in at least one
combing head of a combing machine, in which
combing head the lap is supplied from a lap roll to a
nipper (7, 9) and the fibre tuft which projects beyond
the nip line (K) of the nipper when the nipper is
closed is combed out and thereafter torn off by a
detaching apparatus (5, 6) when the nipper is
opened and is supplied to a previously combed-out
fleece,

characterized in that following the determination by
adetecting device (21) that the lap has fully or nearly
fully unwound from the lap roll in the combing head
or in one of the combing heads, the combing
machine is brought to a standstill at a time after
which the detaching apparatus (5, 6) has detached
a fibre tuft from the lap disposed in the nipper (7, 9)
and said fibre tuft is severed from the lap, that there-
after the end section of the lap, which is still disposed
in the nipper (7, 9) and extends to the lap roll, and
the empty winding tube (19) are removed, a new lap
roll (3) is inserted and the new initial part of the lap
taken from the new lap roll (3) is guided to the nipper
(7, 9) until the initial part (A) of the lap has passed
the nip line (K) of the nipper (7, 9) and that thereafter
the combing machine is started again.

A method as claimed in claim 1, characterized in that
a prepared lap roll is used as a new lap roll (3), on
which the initial part (A) of the lap has at least
approximately a predetermined orientation.

A method as claimed in claim 2, characterized in that
an initial section of the lap has already been
detached from the prepared lap roll (3) which is
placed on a carrying and drive device (1, 2; 4310 46)
of the combing head.

A method as claimed in claim 2 or 3, characterized
in that for supplying the initial part of the lap from the
new lap roll (3) to the nipper (7, 9) the new lap roll
(3) is rotated in order to unwind a predetermined
length of lap therefrom.

Amethod as claimed in one of the claims 1to 4, char-
acterized in that the new lap roll (3) is conveyed onto
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10.

11.

a carrying and drive device (1, 2; 43 to 46) of the
combing head while resting with its circumferential
surface on carrying elements (33, 34; 41, 42) of a
conveying apparatus (32; 32.1).

Amethod as claimed in one of the claims 110 5, char-
acterized in that for removing the end section of the
lap and for allowing the initial part (A) of the lap to
travel in from the new lap roll (3) up to a position
beyond the nip line (K) of the nipper (7, 9), the dis-
tance between an intermittently rotatable feed roller
(12) arranged in the nipper and a lap guide element
(13) cooperating with the feed cylinder (12) is
increased.

Amethod as claimed in one of the claims 1106, char-
acterized in that the end section of the lap is
removed in such a way that a suction device (27; 31)
is brought between the nipper (7, 9) and the detach-
ing apparatus (5, 6) and/or between the lap roll and
the nipper (7, 9) and the lap roll is rotated in order to
wind off the end section completely, which is then
pulled into the suction device.

Amethod as claimed in one of the claims 110 7, char-
acterized in that for supplying the initial part of the
lap of the new lap roll (3) to the nipper (7 9) the initial
part (A) of the lap is sucked towards the nip line (K)
of the nipper (7, 9) with a suction device (27; 40)
which is brought between the nipper (7, 9) and the
detaching apparatus (5, 6).

Amethod as claimed in one of the claims 110 8, char-
acterized in that before the re-start of the combing
machine a circular comb (4) of the combing head is
rotated alone by one rotation or by several rotations
in the closed and retracted position of the nipper (7,
9).

Amethod as claimed in one of the claims 110 9, char-
acterized in that the given method steps are carried
out automatically at least partly by means of a con-
trol device (22).

A combing machine with devices for carrying out the
method as claimed in one of the claims 1 to 10, with
at least one combing head which comprises a car-
rying and drive device (1, 2; 43 to 46) for a lap roll
(8), a circular comb (4), a detaching apparatus (5,
6) and anipper (7, 9), in which an intermittently rotat-
able feed cylinder (12) cooperating with a lap guide
element (13) is arranged, characterized by a detect-
ing device (21) for determining the course of the lap
from the lap roll (3) and with a control device (22)
which brings the drive unit (17) of the combing
machine to a standstill via a locator at a time after
the detaching apparatus (5, 6) has detached a fibre
tuft from a lap disposed in the nipper (7, 9) and the
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fibre tuft is severed from the lap, and with a suction
device (27, 30) for removing the end section of the
lap which is still disposed in the nipper (7, 9) and
extends to the lap roll (8) and with a conveying appa-
ratus (32; 32.1) for removing the empty winding tube
(19) and inserting a new lap roll on the carrying
apparatus (1, 2) and with a drive (28) connected to
the control device (22) for actuating the carrying and
drive device (1, 2; 43 to 46) for winding off the lap,
as a result of which the initial part of the lap is guided
via guide means (18, 39) into the nipper (7, 9) while
the detaching apparatus (5, 6) and the nipper (7, 9)
are at a standstill, and by the starting of the drive unit
of the combing machine via the control device (22)
after the new initial part of the lap has passed the
nip line (K) of the nipper (7, 9).

A combing machine as claimed in claim 11, charac-
terized by a device which is actuatable via the con-
trol device (22) for increasing the distance between
the feed cylinder (12) and the lap guide element (13).

A combing machine as claimed in claim 11 or 12,
charaterized in that the suction device (27; 30) can
be brought between the nipper (7, 9) and the detach-
ing apparatus (5, 6) and/or between the carrying and
drive device (1, 2) and the nipper (7, 9).

A combing machine as claimed in one of the claims
11 to 13, characterized in that the conveying appa-
ratus (32; 32.1) comprises carrying elements (33,
34; 41, 42) on which the lap roll (3) can be placed
with its circumferential surface and the initial part (A)
of said lap has a predetermined orientation.

Revendications

Procédé pour échanger le rouleau de nappe dans
au moins une téte de peignage d'une peigneuse,
téte de peignage dans laquelle la nappe d'un rou-
leau de nappe est dirigée vers une pince (7, 9), ef,
lorsque la pince est fermée, la barbe de fibres res-
sortant en dehors de la ligne de pingage (K) de la
pince est peignée, et ensuite, lorsque la pince est
ouverte, cette barbe est arrachée en dehors de la
nappe par un dispositif arracheur (5, 6) et amenée
vers un voile de peignage déja peigné,

caractérisé par le fait que,

aprés avoir été constaté par un arrangement détec-
teur (21), que la nappe du rouleau de nappe est
entierement écoulée ou presque entiérement écou-
Iée, dans la téte de peignage ou dans une des tétes
de peignage, la peigneuse est mise a l'arrét a l'ins-
tant situé aprés que le dispositif arracheur (5, 6) a
arraché une barbe de fibres de la nappe située dans
la pince (7, 9), et que cette barbe de fibres est sépa-
rée de la nappe, qu'ensuite, la section finale de la
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nappe, située encore dans la pince (7, 9) et s'éten-
dant vers le rouleau de nappe (3), et le bobinot de
rouleau vide (19) sont éloignés, un nouveau rouleau
de nappe (3) est mis en place, et le début de nappe
extrait du nouveau rouleau de nappe (3) est dirigé
vers la pince (7, 9), jusqu'a ce que le début (A) de
la nappe ait passé la ligne de pingage (K) de la pince
(7, 9), et qu'ensuite, la peigneuse est a nouveau
mise en marche.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait

qu'un rouleau de nappe préparé a l'avance est utilisé
comme nouveau rouleau de nappe (3), sur lequel le
début (A) de la nappe posséde, au moins approxi-
mativement, une orientation prédéterminée.

Procédé selon revendication 2,

caractérisé par le fait

qu'une section de début de nappe est déja détachée
du rouleau de nappe préparé a l'avance (3), lequel
est mis en place sur un arrangement porteur et
d'entrainement (1, 2; 43-46) de la téte de peignage.

Procédé selon revendication 2 ou 3,

caractérisé par le fait que,

pour 'amenée vers la pince (7, 9) du début de nappe
du nouveau rouleau de nappe (3), le nouveau rou-
leau de nappe (3) esttourné, afin de dérouler, depuis
celui-ci, une longueur de nappe prédéterminée.

Procédé selon une des revendications 1 a 4,
caractérisé par le fait que

le nouveau rouleau de nappe (3), reposant par sa
surface circonférentielle sur des éléments porteurs
(83, 34; 41, 42) d'un dispositif de transport (32;
32.1), est transporté sur un arrangement porteur et
d'entrainement (1, 2; 43-46) de la téte de peignage.

Procédé selon une des revendications 1 a 5,
caractérisé par le fait que,

pour I'éloignement de la section finale de la nappe,
et pour l'introduction du début (A) de la nappe du
nouveau rouleau de nappe (3), jusqu'apres la ligne
de pincage (K) de la pince (7, 9), la distance, com-
prise entre un cylindre d'alimentation (12) rotatif par
intermittence et disposé dans la pince, et un élément
de guidage de nappe (13) agissant conjointement
avec le cylindre d'alimentation, est agrandie.

Procédé selon une des revendications 1 a 6,
caractérisé par le fait que

la section finale de la nappe est éloignée de telle
maniére qu'un arrangement aspirant (27; 31) est
amené entre la pince (7, 9) et le dispositif arracheur
(5, 6) et/ou entre le rouleau de nappe et la pince (7,
9), etle rouleau de nappe est tourné, afin de dérouler
entiérement la section finale qui est alors tirée dans
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I'arrangement aspirant.

Procédé selon une des revendications 1 a 7,
caractérisé par le fait que,

pour I'amenée vers la pince (7, 9) du début de nappe
du nouveau rouleau de nappe (3), le début (A) de la
nappe est aspiré vers la ligne de pingage (K) de la
pince (7, 9), par un arrangement aspirant (27; 40)
qui est amené entre la pince (7, 9) et le dispositif
arracheur (5, 6).

Procédé selon une des revendications 1 a 8,
caractérisé par le fait que,

avant la remise en marche de la peigneuse, un pei-
gne circulaire (4) de la téte de peignage est tourné
seul par une rotation ou quelques rotations, lorsque
la pince (7, 9) est fermée et en retrait.

Procédé selon une des revendications 1 a 9,
caractérisé par le fait que

les étapes données de procédé sont réalisées auto-
matiquement, au moins partiellement, & l'aide d'un
arrangement d'asservissement (22).

Peigneuse avec des arrangements servant a réali-
ser le procédé selon une des revendications 1 & 10,
avec au moins une téte de peignage qui comprend
un arrangement porteur et d'entrainement (1, 2;
43-46) pour un rouleau de nappe (3), un peigne cir-
culaire (4), un dispositif arracheur (5, 6) et une pince
(7, 9), dans laquelle est disposé un cylindre d'ali-
mentation (12) agissant conjointement avec un élé-
ment de guidage de nappe (13) et rotatif par inter-
mittence,

caractérisée par un arrangement détecteur (21) ser-
vant a constater le déroulement de la nappe du rou-
leau de nappe (3), et par un arrangement d'asser-
vissement (22) qui met a l'arrét I'unité d'entraine-
ment (17) de la peigneuse via un donneur de posi-
tion (24), a l'instant situé aprés que le dispositif arra-
cheur (5, 6) a arraché une barbe de fibres de la
nappe située dans la pince (7, 9), et que cette barbe
de fibres est séparée de la nappe, et un arrange-
ment aspirant (27, 30) servant a éloigner la section
finale de la nappe située encore dans la pince (7, 9)
et s'étendant vers le rouleau de nappe (3), ainsi
qu'undispositif de transport (32; 32.1) servant a éloi-
gner le bobinot de rouleau vide (19) et & mettre en
place un nouveau rouleau de nappe (3) sur le dis-
positif porteur (1, 2), et un entrainement (28) relié
avec l'arrangement d'asservissement (22) servant a
actionner l'arrangement porteur et d'entrainement
(1, 2; 43-46) afin de dérouler la nappe, ce par quoi
le début de la nappe est guidé dans la pince (7, 9)
via des moyens de guidage (18, 39), pendant que
le dispositif arracheur (5, 6) et la pince (7, 9) se tien-
nent a l'arrét, et par le démarrage de I'unité d'entrai-
nement de la peigneuse via l'arrangement d'asser-
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vissement (22), aprés que le nouveau début de
nappe a passé la ligne de pincage (K) de la pince
7,9).

Peigneuse selon revendication 11,

caractérisée par un arrangement servant & agrandir
la distance comprise entre le cylindre d'alimentation
(12) et I'élément de guidage de nappe (13), et pou-
vant étre actionné via l'arrangement d'asservisse-
ment (22)

Peigneuse selon revendication 11 ou 12,
caractérisée par le fait que

l'arrangement aspirant (27; 30) peut étre amené
entre la pince (7, 9) et le dispositif arracheur (5, 6)
et/ou entre l'arrangement porteur et d'entrainement
(1, 2) et la pince (7, 9).

Peigneuse selon une des revendications 11 a 13,
caractérisée par le fait que

le dispositif de transport (32; 32.1) posséde des élé-
ments porteurs (33, 34; 41, 42) sur lesquels le rou-
leau de nappe (3) peut étre posé avec sa surface
circonférentielle, et le début (A) de la nappe posséde
une orientation prédéterminée.
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