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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine KAmmma-
schine mit einer Mehrzahl von nebeneinander angeord-
neten Kdmmkopfen, wobei das an den einzelnen Kamm-
képfen gebildete gekdmmte Faservlies Giber vorgesehe-
ne Mittel zu einem Faserband zusammengefasst und ei-
nem Presswalzenpaar zugefiihrt und anschliessend auf
einen Foérdertisch abgegeben wird, auf welchem es mit
weiteren, an benachbarten Kdmmkodpfen abgegebenen
Faserbandern nebeneinander liegend in einem Faser-
bandverbund einem nachfolgenden Streckwerk zuge-
fuhrt wird.

[0002] Aus dem Stand der Technik (z. B. aus der DE
10 2005 001 241 A1 oder GB. 1271316A) sind Kdmm-
maschinen bekannt, wobeidas, an den einzelnen Kdmm-
képfen gebildete Faservlies auf einem Abzugstisch und
einem, am Abzugstisch befestigten Trichter zu einem Fa-
serband zusammengefasst wird, welches einem nach-
folgenden Kalanderwalzenpaar zur weiteren Verdich-
tung zugeflhrt wird. Das, aus dem Kalanderwalzenpaar
austretende Faserband wird auf einen Fordertisch abge-
geben, auf welchem es nach einer Umlenkung um 90
Grad durch einen Umlenkknopf zusammen mit weiteren
Faserbandern einem nachfolgenden Streckwerk zur
Weiterverarbeitung zugefihrt wird. Die Umlenkkn&pfe
sind in der Regel einstellbar und mit einem Excenter ver-
sehen, um eine Verschiebung der Lotstellen zwischen
den einzelnen Faserbdndern vorzunehmen. Derartige
Vorrichtungen werden bei Kdmmmaschinen mit maximal
acht Kdmmkopfen und einer Abgabe von Faserbandern
mit etwa 8 ktex verwendet. Nachteilig bei einer derartigen
Vorrichtung ist, dass bei einem Unterbruch an einem
Kammkopf, bzw. bei einem Unterbruch der Vliesbildung,
nach Beseitigung der Stérung das neu gebildete Faser-
band von Hand auf den Férdertisch und um den Umlenk-
knopf gefiihrt werden muss, bevor es mit dem auslau-
fenden Ende des Faserbandes wieder manuell verbun-
den werden kann. Ausserdem ist zur genauen Positio-
nierung auf dem Fordertisch fur jedes Faserband ein ei-
gener Umlenkknopf notwendig.

[0003] Insbesondere bei KAmmmaschinen mit einer
grosseren Anzahl von nebeneinander arbeitenden
Kammkaopfen (z.b. mit 24 bis 36 Kdmmkdpfen), bei wel-
chen ein Faserband mit einem wesentlich geringeren Fa-
serbandgewicht erzeugt wird, sind die bekannten Vor-
richtungen nicht mehr akzeptabel und zu aufwendig fir
die Bedienungsperson. Bei derartigen KAmmmaschinen
ist es moglich kurzzeitig den Ausfall eines einzelnen Fa-
serbandes eines Kdmmkopfes zu kompensieren, wenn
z. B. ein nachfolgendes Streckwerk eingesetzt wird, das
mit einer Reguliereinrichtung zum Ausregulieren von
Massenschwankungen ausgelegt ist.

In diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn nach einer Wieder-
inbetriebnahme des kurzzeitig still gesetzten einzelnen
Kammkopfes das neu gebildete Faserband automatisch
und positionsgenau zu den auf dem Foérdertisch befind-
lichen Ubrigen Faserbandern zugefiihrt wird. Dies ist je-
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doch mit den bisher bekannten Vorrichtungen nicht még-
lich. Insbesondere, wenn die Faserbander mit hoheren
Geschwindigkeiten auf dem nachfolgenden Foérdertisch
abgelegt werden sollen, stésst man mit der bisher be-
kannten freien Uberfiihrung des Faserbandes von den
Kalanderwalzen zum Fordertisch an Grenzen, bei wel-
chen eine positionsgenaue Abgabe nicht mehr mdglich
ist.

[0004] Die Erfindung stellt sich somit die Aufgabe die
bekannten Vorrichtungen zur Ubergabe der, von den Ka-
landerwalzen an den Fordertisch abgegebenen Faser-
bandern zu verbessern und eine automatische und po-
sitionsgenaue Ubergabe der Faserbander an den Fér-
dertisch auch bei hoheren Liefergeschwindigkeiten zu
gewahrleisten.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale vom
Anspruch 1 geldst.

[0006] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass wenig-
stens ein Teil der Fihrungselemente verstellbar ange-
bracht, bzw. ausgebildet sind. D. h. das jeweilige Fih-
rungselement kann einerseits insgesamt verstellbar an-
gebracht sein, um eine definierte Abgabestelle auf dem
Fordertisch einzustellen. Andererseits ist es jedoch auch
moglich, das Fihrungselement so auszubilden, so dass
nur ein Teil des Fuhrungselementes verstellbar ausge-
bildet ist, um dessen Abgabeende entsprechend zu po-
sitionieren.

Mit dem vorgeschlagenen verstellbaren Flhrungsele-
ment ist es moglich, an allen KAmmko&pfen ein einheitli-
ches Fihrungselement vorzusehen, mit welchen durch
die Verstellbarkeit jede beliebige Abgabeposition auf
dem Fordertisch exakt eingestellt werden kann. Durch
die genaue Positionierung der Abgabe ist es auch mog-
lich - bei einer entsprechend grossen Zahl von Faser-
bandern - ein Faserbandverbund mit zwei Gbereinander
liegenden Schichten zu bilden, welcher dem nachfolgen-
den Streckwerk zur Weiterverarbeitung zugefiihrt wird.

Ausserdem ermdglicht diese Vorrichtung eine exakte
und positionsgenaue automatische Wiederzufiihrung ei-
nes Faserbandes in den Faserbandverbund tiber das be-
anspruchte verstellbare Fiihrungselement, nach einem
kurzfristigen Ausfall eines Kdmmkopfes.

Unter Umsténden kann der Kdmmkopf, welcher in ge-
ringstem Abstand zum nachfolgenden Streckwerk ange-
ordnet ist und der Kdmmkopf, welcher am weitesten vom
Streckwerk entfernt ist mit einem feststehenden Fuh-
rungselement versehen sein. Es wird weiter vorgeschla-
gen, dass das Fihrungselement in einer Ebene
schwenkbar angeordnet ist, welche parallel zur Ebene
der Oberflache des Fordertisches verlauft. D. h. das Ab-
gabeende des Fiihrungselementes kann in einer Ebene
quer zur Forderrichtung auf dem Fdérdertisch ver-
schwenkt werden.

Von Vorteil ist, wenn wie weiter vorgeschlagen, das Fih-
rungselement zumindest teilweise rohrférmig ausgebil-
det ist. Dadurch kann das Faserband exakt auf seinem
Uberfiihrungsweg zum Férdertisch gefiihrt werden.

Es wird weiter vorgeschlagen, dass das Flhrungsele-
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ment zumindest teilweise mit einer einseitig offenen Fiih-
rungsrinne versehen ist. Mit dieser Einrichtung kénnen
u. U. stérende Luftzirkulationen einer geschlossenen
Fihrung umgangen werden.

Um das Faserband insbesondere an der Ubergabestelle
genau zu positionieren und ein Ausweichen zu verhin-
dern wird vorgeschlagen, dass die offene Seite der Fiih-
rungsrinne des Fihrungselementes zumindest im Be-
reich seines Abgabeendes wenigstens teilweise mit ei-
ner Fihrung abgedeckt ist. Damit wird die Zwangsfiih-
rung des Faserbandes in diesem Abgabebereich ge-
wahrleistet. Die Fiihrungkann z. B. als ein das Faserband
rundum umschliessendes Flihrungselement ausgebildet
sein.

Zur Vermeidung von Luftstauchungen innerhalb des
rohrférmigen Fihrungselementes wird vorgeschlagen,
dass das Filhrungselement mit Offnungen versehen ist.
Damit ist es méglich, dass sich im Fuhrungsrohr ange-
staute Luft entweichen kann, damit der Faserbandtrans-
port ungestort verlauft.

Insbesondere zur automatischen Nachfiihrung des Fa-
serbandes und zur Unterstiitzung des Faserbandtrans-
portes innerhalb des Fihrungsrohres wird vorgeschla-
gen, dass das rohrférmige Flihrungselement mit einem
Injektor zur Druckluftzufuhr verbunden ist. D. h., dass in
das Fuhrungsrohr ein Rohr (Injektor) mindet, Gber wel-
ches Druckluftvon einer Druckluftquelle in das Fiihrungs-
rohrin Richtung seiner Auslass6ffnung geblasen werden
kann.

Vorteilhafterweise wird vorgeschlagen, dass zur Fixie-
rung der eingestellten Position der Fiihrungselemente
Feststellmittel vorgesehen sind. Damit wird die Fixierung
der eingestellten Lage des Flihrungselementes in seiner
Position gewahrleistet.

Es wird weiter vorgeschlagen, dass das rohrférmige Fih-
rungselement mit wenigstens einer Krimmung versehen
ist. Damit kann Zufiihrrichtung des Faserbandes in den
Faserbandverbund entsprechend ausgerichtet werden.
Vorzugsweise wird die Anbringung von zwei Krimmun-
gen vorgeschlagen, wobei die Abgabedffnung des Fiih-
rungselementes zur Oberflache des Fordertisches ge-
richtet ist. Um das zuzufihrende Faserband schonend
auf den Fordertisch abzulegen, bzw. schonend in den
Faserbandverbund auf dem Fordertisch einzubringen,
wird weiter vorgeschlagen, dass das, die Abgabedffnung
aufweisende Ende des Fihrungselementes - in Forder-
richtung des Férdertisches gesehen - mit dem Foérder-
tisch einen spitzen Winkel bildet. Durch die gezielte und
schonende Zufiihrung werden Beschadigungen und
Stauchungen des Fasergutes im Abgabebereich vermie-
den.

Der Fordertisch kann, wie weiter vorgeschlagen, aus ei-
nem angetriebenen Férderband gebildet sein.

Eswird weiter vorgeschlagen, dass das Abgabeende des
Fihrungselementes schwenkbar ausgebildet ist. D. h.
der grosste Teil des Flhrungselementes ist fest am Ma-
schinenrahmen befestigt und nur das Ende des Fiih-
rungselementes ist schwenkbar ausgebildet, um die Ab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gabe des Faserbandes an den Férdertisch einstellen zu
kénnen.

[0007] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die Ab-
gabestellen der Presswalzenpaare der Kammkopfe
oberhalb des Férdertisches und - quer zur Férderrichtung
der Faserbander auf dem Férdertisch gesehen - mittig
des Fordertisches angeordnet sind. Durch die mittige An-
ordnung der Abgabestellen der Kalanderwalzen an die
Flhrungselemente ist es mdglich, die Langen der Fih-
rungselemente zu beschranken, da der Abstand von der
jeweiligen Abgabestelle zum Férdertisch des ersten und
des letzten Kdmmkopfes gleich ist. Ausserdem wird da-
mit eine kompakte Bauweise der Kdimmmaschine erzielt.
Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand nachfol-
gender Ausfiihrungsbeispiele néher aufgezeigt und be-
schrieben.

Es zeigen: -

eine schematische Seitenansicht eines
Kammkopfes einer Kdmmmaschine mit ei-
nem erfindungsgemass angebrachten Fih-
rungselement

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht X nach Fig.1

Fig. 3 eine Draufsicht Y nach Fig.1

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf eine Kdmm-
maschine mit erfindungsgemass vorgeschla-
genen Fuhrungselementen

Fig. 4a eine schematische Teilansicht Q nach Fig. 4

Fig. 5 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Flihrungsele-
mentes

Fig. 6 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines Fiih-
rungselementes

Fig. 7 eine Schnittdarstellung A-A nach Fig. 6

Fig. 8 eine schematische Darstellung des Quer-
schnittes eines Faserbandverbundes von, auf
dem Fordertisch Uber die Fiihrungselemente
abgelegter Faserbander

Fig. 9 eine weitere Ausflihrung eines Faserbandver-
bundes nach Fig. 8

[0008] Fig. 1zeigteine schematische Seitenansicht ei-

ner Kdmmstelle, bzw. eines Kdmmkopfes einer Kdmm-
maschine, wobei aus Ubersichtlichkeitsgr[]nden auf die
Darstellung der Schwenkarme flir das Zangenaggregat
Z, die Burstenwalze zur Reinigung des Kdmmzylinders
10 und die Verschalung fiir den Absaugkanal verzichtet
wurde. Dies ist jedoch allgemein bekannt und kann aus
vielen Vorveréffentlichungen entnommen werden. In der
Regel weist die Kdmmmaschine eine Vielzahl von ne-
beneinander liegenden Kdmmestellen auf, wie z. B. aus
der Draufsicht nach Fig. 4 zu entnehmen ist. Hier sind
beispielsweise zehn nebeneinander angeordnete
Kammkopfe gezeigt. Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig.
3 wird ein Kdmmkopf von sechzehn nebeneinander an-
geordneten KAmmko&pfen gezeigt, wie aus der gezeigten
Anzahl der auf dem Tisch T aufliegenden Faserbander
F1 bis F16 (Fx) zu entnehmen ist. Dabei kann jeder
Kammkopf mit einer einzelnen Antriebseinheit versehen
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sein, die mit einer zentralen Steuereinheit verbunden
sind. Es ist jedoch auch eine Ausflihrung méglich, wobei,
wie bei herkdmmlichen Kdmmmaschinen bekanntist, die
Kammkopfe gemeinsam Uber entsprechende Antriebs-
mittel von einem zentralen Antrieb angetrieben werden.
Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 wird eine von diesen
Kammstellen in einer schematischen Seitenansicht ge-
zeigt und beschrieben.

Anstelle der gezeigten schwenkbaren Anbringung des
Zangenaggregates Z ware auch denkbar, das Zangen-
aggregat (kurz "Zange" genannt) stationar anzuordnen,
wobeisich, zur Bildung der Klemmstelle KS, nur das obe-
re Zangenmesser 3 in bezug auf eine feststehende Zan-
genplatte 2 bewegt. Dies ist jedoch nicht ausschlagge-
bend fur die vorgeschlagene Erfindung. Im vorliegenden
Beispiel wird von einer hin und her schwingenden Zange
Z (siehe Doppelpfeil) ausgegangen, wobei der Antrieb
fur die Schwingbewegung von einem Getriebe G aus er-
folgt, das Uiber den schematisch dargestellten Antriebs-
pfad 8 mit der Schwenkachse 4 des Rahmens R der Zan-
ge Zverbunden ist. Oberhalb einer unteren Zangenplatte
2 ist eine drehbar gelagerte Speisewalze 5 angeordnet,
welche mit einem nicht gezeigten intermittierendem An-
trieb verbundenistund zur Schrittweisen Zufiihrung einer
Watte W (oder Faserbander) zu der Klemmstelle KS der
Zange dient. Im gezeigten Beispiel befindet sich die Zan-
ge Zin einer hinteren Stellung und ist geschlossen. Das
Uber die Klemmstelle KS hinausragende Ende der Watte
(Faserbart FB genannt) wird durch die Garnitur eines
Kammsegmentes 11 ausgekdmmt, das sich Uber einen
Teilbereich des Umfanges eines Kdmmzylinders 10 er-
streckt. Der Kdmmzylinder 10 ist Gber die Achse 13 dreh-
bar im Maschinengestell MS gelagert und wird tGber den
schematisch gezeigten Antriebspfad 14 von dem Getrie-
be G angetrieben.

Der Antrieb des Getriebes G erfolgt von einem schema-
tisch dargestellten Hauptmotor M aus, welcher mit einer
Steuereinheit ST Uber die Leitung 44 in Verbindung steht.
Aufder gegeniberliegenden Seite des Kdmmsegmentes
11 ist auf dem K&mmzylinder 10 ein Abreisssegment 12
angebracht, welches im Zusammenwirken mit einer ver-
schiebbar gelagerten Abreiswalze 15 (siehe Doppelpfeil)
den Abriss des ausgekdmmten Faserbartes FB durch-
fUhrt, wie anschliessend noch beschrieben wird. Um das
Kammsegment 11 fortlaufend zu reinigen ist unterhalb
des Kdmmzylinders 10 eine Birstenwalze 72 iber eine
Achse 73 in schematisch gezeigten Lagerstellen 82 im
Maschinengestell MS drehbar gelagert. Die Borsten der
Birstenwalze ragen beim Passieren des Kdmmsegmen-
tes 11 in die Garnitur des Kdmmsegmentes hinein. Der
Antrieb der Birstenwalze 72 erfolgt von einem separaten
Motor M1 Uber die Antriebsverbindung 75. Der Motor M1
ist mit der Steuereinheit ST Uber die Leitung 77 verbun-
den. Die Leistung, bzw. das Drehmoment der Achse 73
kann z. B. Uiber entsprechende Sensoren (nicht gezeigt)
Uberwacht werden. Bei einem Verschleiss der Borsten
verringert sich die aufzubringende Antriebsleistung, bzw.
auch das aufzubringende Drehmoment flir den Antrieb
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der Birstenwalze 72. Dies wird durch die bereits be-
schriebenen und nicht gezeigten Sensoren Uberwacht,
welche ihre Signale Uber die Leitung 76 an die Steuer-
einheit ST Ubermitteln. Diese steuert tber die Leitung 79
eine Stellvorrichtung 80 an, tUiber welche die Lagerstellen
der Achse 73 der Birstenwalze 72 in radialer Richtung
zur Achse 13 des Kdmmzylinders 10 verschiebt (Dop-
pelpfeil), bis die Sensoren wieder einen Wert des Dreh-
momentes der Achse 73 melden, welcher sich in einem
vorgegebenen Toleranzbereich befindet. Die Lagerstel-
len der Achse 73 sind dazu in nicht gezeigten Fiihrungen
im Maschinengestell MS verschiebbar gelagert. Damit
wird die Reinigungswirkung der Birstenwalze 72 auto-
matisch aufrechterhalten und gesteuert.

Benachbart zum Kammzylinder 10 ist eine Siebtrommel
17 angeordnet, die Gber eine Achse 18 liber die Lager
19 und 20 im Maschinengestell MS drehbar gelagert ist,
wie z. B. aus der Fig. 2 und der Fig. 3 zu entnehmen ist.
Der Antrieb der Siebtrommel 17 erfolgt Gber ein Antriebs-
rad A3 (Fig. 3), das drehfest auf der Achse 18 befestigt
ist und Uber einen schematisch dargestellten Antriebs-
pfad AE mitdem Getriebe G in Antriebsverbindung steht.
Zwischen der Siebtrommel 17 und dem Kammzylinder
10 ist eine, um eine Schwenkachse 23 schwenkbare
Klappe 22 angeordnet, welche die Aufgabe hat, je nach
Stellung, die ausgekdmmten Bestandteile und die abge-
rissenen Faserpakete entsprechend zu leiten. Damit soll
insbesondere vermieden werden, dass ausgekdmmtes
Material (Kdmmlinge, Nissen, Schmutz) in den Bereich
der Siebtrommel 17 gelangt. Eine detaillierte Beschrei-
bung der Funktion dieser Klappe ist z. B. aus der verof-
fentlichten WO 2008/011733 A1 zu entnehmen.
Ebenso ist dieser Veréffentlichung eine entsprechende
Ausflihrung einer Siebtrommel zu entnehmen, wobei in-
nerhalb der Siebtrommel noch ein weiterer, drehbar ge-
lagerter Zylinder mit Offnungen vorgesehen ist, um die
Luftstrdmungen wahrend des Abreiss- und Létprozesses
zu steuern.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird jedoch nur ei-
ne einfache Siebtrommel 17 gezeigt, in deren Innenraum
ein stationares Abdeckelement 28 angeordnet ist, wel-
ches den Bereich der Siebtrommel abschottet, in wel-
chem das auf der Siebtrommel 17 gebildete Faservlies
V von der Siebtrommel abgenommen wird. Der Innen-
raum der Siebtrommel 17 ist ber die Leitung 26 mit einer
Unterdruckquelle 25 verbunden, Uber welche ein Unter-
druck innerhalb der Siebtrommel erzeugt wird.
Achsparallel zur Siebtrommel 17 ist eine Druckwalze 30
drehbar gelagert, welche z. B. Uber ihr Eigengewicht auf
dem Umfang der Siebtrommel aufliegt. Dabei kann die
Druckwalze in entsprechenden Fihrungen im Maschi-
nengestell MS in Richtung zur Umfangsflache der Sieb-
trommel gelagert sein. Ebenso ist eine L6sung denkbar,
wobei die Lagerung der Druckwalze in Schwenkarmen
angebracht ist, deren Schwenkachsen achsparallel zur
Achse der Siebtrommel 17 verlaufen und im Maschinen-
gestell MS gelagert sind. Die Druckwalze 30 bildet zu-
sammen mit der Siebtrommel 17 eine Klemmstelle 31
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fur das zwischen der Siebtrommel und der Druckwalze
hindurch gefiihrte Faservlies V. Die Klemmstelle 31 er-
streckt sich dabei Uber die Breite B des sich auf dem
Aussenumfang U der Siebtrommel 17 gefiihrten Faserv-
lieses V.

Die Druckwalze kann z. B. auf ihrem Aussenumfang mit
einer Gummibeschichtung versehen sein und wird tber
die angetriebene Siebtrommel 17 und das Vlies V Uber
Friktion in Drehbewegung versetzt.

In Férderrichtung F gesehen, ist im Anschluss an die
Klemmstelle 31 ein Fihrungselement 31 angebracht,
Uber welches das Faservlies V (kurz "Vlies" genannt)
seitlich zusammengefiihrt und an einen Vliestrichter 39
(kurz"Trichter" genannt) abgegeben wird. Dabei wird das
flachenférmige Vlies V zu einem Faserband F1 zusam-
mengefasst, das zur weiteren Verdichtung im Anschluss
an den Trichter 39 durch den Klemmspalt KK eines
Presswalzenpaares K hindurch gefiihrt wird. Das Press-
walzenpaar wird in der nachfolgenden Beschreibung als
"Kalanderwalzenpaar K" mit den Kalanderwalzen K1 und
K2 bezeichnet.

[0009] Das Fihrungselement 33 weist eine untere
Fihrungsflache 37 auf, welche sich lber einen Teilbe-
reich des Umfanges U der Siebtrommel 17 erstreckt und
der Form des Umfanges der Siebtrommel 17 angepasst
ist. Zwischen dem Umfang U der Siebtrommel 17 und
der Fuhrungsflache 37 ist nur ein kleiner Abstand, der
lediglich gewahrleistet, dass das Fihrungselement 31
nicht auf dem Umfang U der Siebtrommel schleift. Das
Fihrungselement 37 ist Uber nicht gezeigte Befesti-
gungselemente fest mit dem Maschinengestell MS ver-
bunden und wird somit in einer fixen Stellung zur Um-
fangsflache U der Siebtrommel 17 gehalten.

Zur seitlichen Fihrung des Vlieses V wahrend der Zu-
sammenflihrung bis zum Trichter 39 ist das Fihrungs-
element 33 mit Seitenfihrungen 34 und 35 versehen,
welche mit der unteren Fihrungsflache 37 verbunden
sind und sich von dieser- in bezug auf die Achse 18 der
Siebtrommel 17 - nach aussen erstrecken.

[0010] Der Trichter 39 und das Fihrungselement 33
kann aus einem Stlick hergestellt sein, wobei der Trichter
39 mit sich nach unten erstreckenden Seitenfiihrungen
41, 42 versehen ist. Diese Seitenfiihrungen, iberneh-
men die seitliche Fiihrung des im Trichter 39 zusammen-
gefassten Faserbandes bis zur Klemmstelle KK eines
nachfolgenden Kalanderwalzenpaares K.

Wie in Fig. 3 gezeigt wird, ist eine der Kalanderwalzen
K1 des Kalanderwalzenpaares K drehfest und koaxial
auf der Siebtrommel 17 befestigt und befindet sich aus-
serhalb des Bereiches, in welchem das Vlies V mit der
Breite B bei der Zufiihrung zur Klemmstelle 31 verlauft.
Die zweite Kalanderwalze K2 ist tiber das Lager L1 z. B.
in einem Schwenkarm 49 drehbar gelagert, welcher um
eine nicht gezeigte Schwenkachse schwenkbar am Ma-
schinengestell MS angebracht ist.

Dabei kann der Schwenkarm 49 und somit die Kalander-
walze K2 wird in Richtung der Kalanderwalze K1 Uber
ein nicht gezeigtes Federelement belastet sein, das sich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ebenfalls am Maschinengestell MS abstiitzt. Dadurch
wird ein Druck auf das in der Klemmstelle KK der Kalan-
derwalzen K1, K2 befindliche Fasergutausgeiibt und die-
ses weiter verdichtet um die Haftkraft zu erh6hen.
[0011] Der Antrieb der Kalanderwalze K2 erfolgt tiber
ein Antriebesrad A2, das mit dem Antriebsrad A1 Uber
einen Riemen ZR (z. B. Zahnriemen) in Antriebsverbin-
dung steht. Der Riemen ZR wird durch nicht gezeigte
Spanneinrichtungen gespannt, um die Bewegungen zwi-
schen den Achsen der Kalanderwalzen K1, K2 auszu-
gleichen. Denkbar ist auch die Verwendung von Zahn-
radgetrieben.

Das Antriebsrad A2 ist drehfest auf der Achse 29 befe-
stigt, auf welche mit der Kalanderwalze K2 fest verbun-
den ist. Die Achse 29 wird, wie schematisch angedeutet,
in der Lagerstelle L1 gelagert, welche sich im Schwenk-
arm 49 befindet.

Das Antriebsrad A1 ist auf der Achse 18 der Siebtrommel
17 befestigt, welche gleichzeitig auch die Antriebsachse
der Kalanderwalze K1 darstellt, da die Kalanderwalze
koaxial und fest mit der Siebtrommel 17 verbunden ist.
Die Achse 18 der Siebtrommel 17 wird iber die Lager
19, 20 im Maschinengestell MS drehbar gelagert. Des
Weiteren ist auf der Achse 18 ein weiteres Antriebsrad
A3 drehfest befestigt, das iber ein schematisch darge-
stelltes Antriebselement AE mit dem Getriebe G in An-
triebsverbindung steht.

Wie aus der Draufsicht nach Fig. 4 und den Ausflihrungs-
beispielen der Fig. 5 und der Fig. 6 zu entnehmen, sind
im Anschluss an die Kalanderwalzenpaare K schwenk-
bar gelagerte Fiihrungselemente FE vorgesehen, Uber
welche das, vom jeweiligen Kalanderwalzenpaar K ab-
gegebene Faserband (z. B. F1) Ubernommen und auf
einen nachfolgenden Fordertisch T positioniert abgege-
ben wird. Die Abgabe des Faserbandes F1 an das jewei-
lige FUhrungselement FE erfolgt bei der Abgabestelle
AG. Der Férdertisch T kann dabei aus einer feststehen-
den Gleitflache bestehen oder aus einem angetriebenen
Foérderband, wie z. B. in der Fig. 1 schematisch ange-
deutet wurde.

Die auf dem Fordertisch T abgegebenen Faserbander
F1 bis Fx werden nebeneinander liegend in einem Fa-
serbandverbund einem nachfolgenden Streckwerk zu-
geflihrt, bei welchem der Faserbandverbund verstreckt
und anschliessend zu einem einzigen Faserband zusam-
mengefasst wird.

[0012] Das, im Anschluss an das Streckwerk, gebilde-
te Faserband wird anschliessend Uber ein nachfolgen-
des Trichterrad einer Bandablage in eine Kanne abge-
legt:

Wie aus dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 5 zu entneh-
men, besteht das Fiihrungselement FE aus einem Rohr
52, das mit zwei Abbiegungen B1, B2 versehen ist. Das
Rohr 55 weist auf dem Ende, das den Kalanderwalzen
K gegenlbersteht, ein trichterférmiges Endteil (kurz
"Trichter 53" genannt) auf, welches die Einflihrung des
Faserbandes F1 in das Fihrungselement FE vereinfa-
chen soll. Unterhalb des Trichters 53 wird das Rohr 55
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in einem Lager 60 gelagert und ist damit in einer hori-
zontalen Ebene E um die Schwenkachse S1 parallel zur
Oberflache des Fordertisches T schwenkbar gelagert.
Uber diese Verschwenkung kann die Ablagestelle AS
auf dem nachfolgenden Férdertisch T bestimmt, bzw.
eingestellt werden.

Das Lager 60 ist im Maschinengestell MS befestigt und
ist mit einer Feststellschraube 57 versehen, Giber welche
das Rohr 52 des Fiihrungselementes FE in einer einge-
stellten Lage fixiert werden kann. Aufdem Ende des Roh-
res 52, welches im Bereich des Flhrungstisches T endet
ist eine Auslassoéffnung 51 vorgesehen. Die Auslassoff-
nung 51 kann dabei unter einem spitzen Winkel o zur
Oberflache O des Transporttisches T verlaufen.

Zur Unterstlitzung des Transportes des Faserbandes F1
innerhalb des Rohres 52 und insbesondere zum auto-
matischen Einziehen eines neu nach geflihrten Faser-
bandes F1 in das Rohr 52 miindet unterhalb des Lagers
60 ein Rohr 66, welches mit einer Druckluftquelle 68 ver-
bunden ist, die Giber die Steuereinheit ST gesteuert wird.
Durch das Einblasen eines Druckluftstromes uber das
Rohr 66 (auch "Injektor" genannt") in das Rohr 52 ent-
steht im Bereich des Trichters 53 und des Lagers 60 ein
Unterdruck im Rohr 52, womit ein neu nach zufithrendes
Faserband F1 automatisch in das Rohr 52 eingezogen
und zur Auslassoéffnung 51 transportiert wird. Sofern not-
wendig, kann die Zufuhr von Druckluft zur Unterstiitzung
des Transportes des Faserbandes innerhalb des Rohres
52 wahrend dem gesamten Betrieb aufrecht erhalten
werden. Dies ist insbesondere dann notwendig, wenn
lange Fuhrungselemente FE verwendet werden. In den
meisten Fallen, wird jedoch das zusétzliche Anlegen ei-
nes derartigen Druckluftstromes Uber das Rohr 66 nur
zum automatischen Einfadeln und nachfiihren eines
neuen Faserbandes eingesetzt.

Sobald die Nachfiihrung des Faserbandes erfolgreich
abgeschlossen ist, wird die Druckluftzufuhr Uber die
Steuereinheit wieder unterbrochen.

Um die im Normalbetrieb im Faserband mitgefiihrte Luft
entweichen zu lassen, kénnen, wie gestrichelt darge-
stellt, Offnungen 70 am Umfang des Rohres 52 vorge-
sehen sein.

[0013] In der Fig. 6 wird ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel eines Fihrungselementes FE gezeigt, wobei ein
erster rohrférmiger Teil 55, der an seinem einen Ende
ebenfalls mit einem Trichter 53 versehen ist, in dem Ma-
schinengestell MS iber ein Lager 62 in einer horizontalen
Ebene um eine Schwenkachse S2 schwenkbar gelagert
ist. Zur Fixierung der eingestellten Lage ist, wie im Bei-
spiel der Fig. 5, ebenfalls eine Schraube 57 vorgesehen.
Im Anschluss an die Abbiegung B1ist am Ende des Roh-
res 55 eine nach oben hin offene Rinne 59 befestigt, die
mit einer Abbiegung B2 versehen ist. Am Ende der Rinne
59, welches in Richtung des nachfolgenden Férderti-
sches T zeigt, ist Ring 64 vorgesehen, der mit einer Aus-
lassoffnung 56 versehen ist, die in Richtung des Foérder-
tisches zeigt. Diese Auslasséffnung 56 kann ebenfalls
unter einem spitzen Winkel  zur Oberflache O des For-
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dertisches T ausgerichtet sein. Wie insbesondere aus
der Schnittdarstellung A-A der Fig. 7 zu entnehmen ist,
wird durch den rundum geschlossenen Ring 64 gewahr-
leistet, dass das Faserband im Bereich der Abgabe6ff-
nung 56 nicht nach oben ausweichen kann und somit an
einer exakten Position AS auf dem Foérdertisch T abge-
geben wird. Es ware jedoch auch eine Ausfliihrung denk-
bar, bei welcher der Ring 64 nicht rundum geschlossen
ist, und z. B. als geschlitzter Ring ausgefiihrt ist. Die
Uberdeckung durch den geschlitzten Ring im Bereich der
Offnung der Fithrungsrinne muss dabei jedoch so gross
gewahlt werden, so dass ein Ausweichen des Faserban-
des unterbunden wird.

Vorteilhaft ware u. U. auch die Anbringung von zusatzli-
chen Fluhrungselementen (nicht gezeigt) im Bereich der
Abbiegung B2 des Fihrungselementes FS, sofern das
Flhrungselement in diesem Bereich mit einer einseitig
offenen Fihrungsrinne 59 ausgefihrt ist. Damit ware
auch die Zwangsfiihrung des Faserbandes indiesem Ab-
biegungsbereich gewahrleistet.

[0014] ImBereich derRinne 59 hat die mitgefiihrte Luft
die Mdglichkeit nach oben auszutreten, womit diese kei-
ne stérenden Einfliisse aufden Transport des Faserban-
desinnerhalb des Flihrungselementes FE mehrausiiben
kann. Insbesondere bei langen rundum geschlossenen
Rohren, in welchem Fasergut transportiert werden muss,
kann es zu Stauchungen des Fasermaterials innerhalb
des Rohres durch die mitgefiihrte Luft kommen.

Durch die beispielhaft gezeigten Ausflihrungen (eine
Vielzahl von weiteren ist noch mdglich) wird erméglicht,
dass eine exakte Ablagestelle AS auf dem Fordertisch
fur die einzelnen Faserbander F1 bis Fx eingestellt wer-
den kann. Wie auch aus der Draufsicht der Fig. 4 zu
entnehmen, kdnnen die Abgabestellen der Kalanderwal-
zenpaare K alle auf einer gleichen Linie L liegen, womit
die einzelnen Kdmmképfe in bezug auf die Anordnung
der Kalanderwalzen gleichartig ausgebildet werden kon-
nen. Die Ablagestelle AS auf dem Fordertisch T wird
durch die Einstellung der einzelnen Flhrungselemente
bestimmt. Es ware auch denkbar, die Rohre 52, 55 mit
Markierungen zu versehen, tber welche, in Verbindung
mit weiteren Markierung am Lager 60, 62, bzw. am Ma-
schinengestell MS, entsprechende Positionen einge-
stellt werden kénnen.

Die Fig. 4a zeigt eine Ausfiihrungsvariante mit einer Teil-
ansicht Q nach Fig. 4, wobei die Abgabestellen AG der
jeweiligen Kalanderwalzenpaare K (siehe gestrichelte
Darstellung K’ in Fig.4) in einer Linie LM liegen, welche
sich mitder Mittellinie MT des Fordertisches T deckt. Der
Fordertisch weist eine Breite BT aus und die Linie LM
halbiert etwa diese Breite, wie schematisch dargestellt
wurde. Damit kann der Abstand von der Abgabestelle
AG des jeweiligen Kalanderwalzenpaares K von der Ab-
gabestelle AS des ersten Faserband F1 auf den Forder-
tisch T und von von der Abgabestelle AS des letzten Fa-
serband F10 (Fx) auf den Fordertisch T gleich gehalten
werden. Dadurch kann die bendétigte Léange der Flh-
rungselemente FE kurz gehalten und eine kompakte
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Bauweise erzielt werden.

In der Fig. 4a werden beispielsweise nur zwei der Fih-
rungselemente FE, FE’ gezeigt, die um jeweils eine Ach-
se S1 schwenkbar angeordnet sind.

[0015] Durch die Einstellbarkeit der Fiihrungselemen-
te kdnnen verschiedene Ablagevarianten der Faserban-
der F1 bis Fx auf dem Férdertisch T eingestellt werden,
wie dies z. B. in den Fig. 8 und Fig. 9 (entsprechend der
Ansicht nach Fig. 1) schematisch gezeigt wird. Fig. 8
zeigt eine bisher Ubliche Variante, wobei die einzelnen
Faserbander F1 bis Fx auf einer Ebene direkt nebenein-
ander auf dem Foérdertisch aufgelegt und zum nachfol-
genden Streckwerk in einem Faserbandverbund trans-
portiert werden.

Fig. 9 zeigt eine weitere Variante, wobei die Faserbander
F1 bis Fx in zwei Ebenen E1 und E2 auf dem Foérdertisch
aufgelegt wurden. Dabei sind die Faserbander der zwei-
ten Ebene E2 um einen Versatz a (Durchmesser eines
Faserbandes) quer zur Forderrichtung FT versetzt an-
geordnet, bzw. aufgelegt. Durch den Einsatz der erfin-
dungsgemass beanspruchten Flhrungselemente sind
eine Vielzahl derartiger Ablagestrukturen auf dem For-
dertisch mdglich.

Somit ist es auch moglich (entgegen dem Beispiel der
Fig. 4) dass die Ablagestellen von direkt benachbarten
Kammkopfen so zu wahlen, dass die von diesen abge-
gebenen Faserbander auf dem Fordertisch nicht direkt
benachbart zum Auflegen kommen.

Als Beispiel konnten z. B. die Faserbander des Kamm-
kopfes K1 mitden Faserbandern der Kimmkopfe K5 und
K12 aufdem Fordertisch T direkt nebeneinander benach-
bart zum Aufliegen kommen. D.h. mit dieser Vorrichtung
kann u. U. auch eine bessere Durchmischung des Fa-
sergutes der einzelnen K&mmkopfe erzielt werden. Je
nach Geometrie und Anzahl der nebeneinander liegen-
den Kdmmkdpfe kann ein geometrisch einheitliches Fiih-
rungselement an allen Kdmmképfen zum Einsatz kom-
men.

Es ist auch eine Ausfliihrung moglich, wobei z. B. die
Abgabe des Faserbandes des Kdmmkopfes K1, welche
am nachsten dem Streckwerk D angeordnet ist, Uber ein
fixes Flhrungselement vorzunehmen und die Ubrigen
Kammkopfe mit einem verstellbaren Fihrungselement
auszuristen. Dabei sind noch weitere Ausfiihrungsvari-
anten mdoglich.

[0016] Die Funktion der gezeigten Vorrichtung wird
nachfolgend naher beschrieben:

In der in Fig. 1 gezeigten Stellung ist die Zange Z ge-
schlossen und befindet sich in einer hinteren Stellung.
Der aus der Klemmstelle KS der Zange Z herausragende
Faserbart FB wird durch das im Eingriff befindliche
Kammsegment 11 des KAmmzylinders 10 ausgekdmmt.
Die Klappe 22 befindet sich nahe des Umfanges U der
nachfolgenden Siebtrommel 17, so dass die ausge-
kédmmten Bestandteile (Kdmmlinge) nach untenin einem
nicht gezeigten Absaugkanal abgefiihrt werden. Nach
dem Kdmmvorgang bewegt sich die Zange Z in eine vor-
dere Stelle und befindet sich jetzt in geringerem Abstand
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zur Abreisswalze 15, welche inzwischen in Richtung der
Achse 13 des Kdmmzylinders 10 bewegt wurde und mit
dem Abreisssegment 12 eine Klemmstelle bildet.

Das Abreisssegment 12 wurde durch die Drehbewegung
des Kdmmzylinders 10 wahrend der Vorwartsbewegung
der Zange Z in den Bereich unterhalb der Abreisswalze
15 bewegt.

Das Ende des ausgekdmmten Faserbartes FB, das nun-
mehr aus der gedffneten Zange Z herausragt, wird durch
die Klemmstelle zwischen dem Abreisssegment 12 und
der aufliegenden Abreisswalze 15 erfasst, wodurch die
dabei erfassten Fasern aus dem Ende des Faserbartes
FB herausgezogen, bzw. "abgerissen" werden. Das bei
diesem Abreissvorgang entstehende Faserpaket wird
unter dem Einfluss des an der Siebtrommel 17 angeleg-
ten Unterdruckes auf das Ende des bereits auf dem Um-
fang U der Siebtrommel 17 aufliegenden Vlieses V auf-
gelegt und in Uberdeckung (Létprozess) gebracht. Bevor
jedoch die Ubergabe diese abgerissenen Faserpaketes
an die Siebtrommel 17 erfolgt, wurde die Klappe 22 um
die Schwenkachse 23 in Richtung des Kdmmzylinders
10 verschoben, um die Ubergabe zu unterstitzen. Eine
detaillierte Beschreibung dieses Vorganges kann z. B.
aus der WO 2008/011733 A1 entnommen werden. Der
Bereich der Ubergabe, wie auch der Bereich oberhalb
der Siebtrommel 17 kann mit entsprechenden Verscha-
lungen (nicht gezeigt) versehen sein, um die Luftstro-
mungen exakt steuern zu kénnen, die fiir die Ubergabe
und den Loétprozess notwendig sind.

Die Siebtrommel 17 wird mit einer konstanten Geschwin-
digkeit angetrieben und bewegt das Vlies V auf ihrem
Umfang U zu der Klemmstelle 31 zwischen der Druck-
walze 30 und der Siebtrommel 17. Nach Verlassen der
Klemmstelle 31 gelangt das Vlies V auf die untere Fiih-
rungsflache 37 des Fiihrungselementes 33 und trifft auf
die Seitenfihrung 34, auf welcher durch die schréage An-
ordnung des geraden Abschnittes 36 zu dem Trichter 39
Uberfuihrt wird. Die auf der gegenuberliegenden Seite an-
geordnete weitere Seitenflihrung 35 mit ihrem geraden
Anschnitt 38 unterstiitzt die Uberfiihrung des gegeniiber-
liegenden Vliesrandes zum Trichter 39.

Das zum Trichter 39 Uberfuhrte Vlies wird dadurch zu-
sammengefasst und verdichtet und wird tGber den Trich-
ter zur Klemmstelle KK eines nachfolgenden und ange-
triebenen Kalanderwalzenpaar K (K1, K2) Gberfiihrt. Die-
se Uberfiihrung wird durch die vorhandenen Seitenfiih-
rungen 41, 42 unterstitzt, welche am Trichter 39 befe-
stigt sind.

Damit wird ein seitliches Ausweichen des Fasergutes
verhindert, bevor es in die Klemmstelle KK gelangt, wo
es weiter verdichtet wird.

Das von den Kalanderwalzen K1, K2 nach unten in For-
derrichtung FX abgegebene Faserband F1 wird in einen
Trichter 53 eines schwenkbar angeordneten Fiihrungs-
elementes FE abgegeben und gelangt tiber ein Rohr 52
an einer bestimmten Ablagestelle AS auf einen festste-
henden oder angetriebenen Fordertisch T. Auf diesem
Fordertisch T wird das Faserband F1 in Férderrichtung
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FT mit weiteren Faserbandern F2 bis Fx, die an benach-
barten Kdmmstellen hergestellt und abgegeben wurden,
zu einer nachfolgenden Streckwerkseinheit D Gberfiihrt.
Im Anschluss an die Streckwerkseinheit D kann eine
Bandablage (nicht gezeigt) vorgesehen sein, um das an
der Streckwerkseinheit D gebildete Faserband in eine
Kanne abzulegen.

Der Tisch T kann auch aus einem angetriebenen Forde-
rer, z. B. aus einem Transportband bestehen. Es kdnnen
auch eine weit gréssere Anzahl von KAmmko&pfen neben
einander vorgesehen sein, als in den Ausfiihrungsbei-
spielen gezeigt wird. Auch eine Anzahl von bis zu 48
nebeneinander liegenden Kdmmestellen ist moglich.
[0017] Insbesondere zum erstmaligen automatischen
Einfadeln des Faserbandes F1 in das Fiihrungselement
FE nach Verlassen der Klemmstelle KK des Kalander-
walzenpaares K ist, wie in Fig. 5 zu entnehmen, ein
Druckluftanschluss 66 vorgesehen. Sobald das Faser-
band F1 die Klemmstelle KK verlasst, wird Uber die
Steuerung ST die Druckluftquelle 68 in Betrieb gesetzt,
die Uber das Rohr 66 Druckluft in das Rohr 52 in Richtung
der Auslassoéffnung 51 blast. Durch den im Trichter 53
und oberhalb der Einlass6ffnung des Rohres 66 im Rohr
52 entstehenden Unterdruck, wird das Ende des Faser-
bandes F1 in das Rohr 52 des Fiihrungselementes FE
eingezogen und in Richtung der Auslasséffnung 51
transportiert. Nachdem das Ende des Faserbandes F1
aufder Ablagestelle AS des Férdertisches zum Aufliegen
kommt, wird die Druckluftzufuhr wieder unterbrochen.
Sofern notwendig, kann, zur Unterstitzung der Forde-
rung des Faserbandes F1 innerhalb des Rohres 52, die
Druckluftzufuhr auch wahrend des Betriebes mit einem
verminderten Druck aufrechterhalten werden.

Die Zuflhrung der Faserbander benachbarter Kdmm-
képfe erfolgt entsprechend.

Die in dieser Form erstmalig auf den Férdertisch abge-
gebenen Faserbander F1 bis Fx werden manuell oder
mittel eines angetriebenen Foérdertisches T zu einem Fa-
serbandverbund (siehe Fig. 3 und Fig. 4) zusammenge-
fuhrt und dem Eingangswalzenpaar der nachfolgenden
Streckwerkseinheit D bzw. weiteren mdglichen Foérder-
hilfen zugefiihrt. Dann wird die Struktur des Faserver-
bandes auf dem Férdertisch T kontrolliert und gegebe-
nenfalls die Ablagestellen AS der zuvor eingestellten
Fihrungselemente FE korrigiert. Dazu werden an den
entsprechenden Flihrungselementen FE die Schrauben
57 geléstund deren Abgabestelle AS auf den Férdertisch
T durch Verschwenken des jeweiligen Flihrungselemen-
tes um die Achse S1 korrigiert. Nachdem die Offnung 51
des Rohres 52 des gewahlten Flihrungselementes FE in
eine korrigierte Stellung verschwenkt wurde, wird diese
Position durch Festziehen der Schraube 57 fixiert. Nach-
dem die einzelnen Korrekturen an den Kammkopfen
durchgefiihrt worden sind, kann die Maschine flr den
Betrieb gestartet werden.

Selbstverstandlich kann auch das Ausflihrungsbeispiel
des Fihrungselementes FE nach der Fig. 6 mit einer
Druckluftzufuhr 68, 66 entsprechend dem Beispiel nach
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Fig. 5 ausgerustet sein, um ein automatisches Einfadeln
durchfiihren zu kdnnen. Insbesondere zur schnellen
Wiederzufiihrung eines ausgefallenen Faserbandes in
den Faserbandverbund bei einer Stérung eines Kdmm-
kopfesistderEinsatz der automatischen Zufiihrung unter
Einwirkung der Druckluftquelle 68 von Vorteil. Dabei
muss der Betrieb der Khmmmaschine nicht unterbro-
chen werden. Das fehlende Faserband kann durch den
Einsatz einer Reguliereinrichtung auf der Streckwerks-
einheit D kompensiert werden, bis ein neues Faserband
nachgefiihrt worden ist.

Durch den Einsatz der erfindungsgemass vorgeschlage-
nen Flhrungselemente wird ermoglicht, den, dem nach-
folgenden Streckwerk D, zugeflihrten Faserbandver-
bund individuell zu gestalten und zu beeinflussen und
gegebenenfalls zu korrigieren.

Patentanspriiche

1. K@mmmaschine (KM) mit einer Mehrzahl von ne-
beneinander angeordneten Kdmmkdpfen (K1-Kx),
wobei das an den einzelnen KAmmkopfen gebildete
gekdmmte Faservlies (V) Uber vorgesehene Mittel
(33,39) zueinem Faserband (F1) zusammengefasst
und einem Presswalzenpaar (K) zugefiihrt und an-
schliessend auf einen Férdertisch (T) abgegeben
wird, auf welchem es mit weiteren, an benachbarten
Kammkopfen abgegebenen Faserbandern (F2 bis
Fx) nebeneinander liegend in einem Faserbandver-
bund (FV) einem nachfolgenden Streckwerk (D) zu-
geflhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schendem jeweiligen Presswalzenpaar (K) und dem
Fordertisch (T) ein Fihrungselement (FE) fir das
vom Presswalzenpaar (K) abgegebene Faserband
(F1) angebracht ist, wobei das Fihrungselement
(FE) zur exakten Fihrung des Faserbandes (F1) in
einer definierten Bahn und zur positionsgenauen Ab-
gabe auf den Foérdertisch (T) ausgebildet ist.

2. Kammmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens ein Teil der Flh-
rungselemente (FE) der Kdmmképfe (K1-Kx) ver-
stellbar angebracht, bzw. ausgebildet sind.

3. K@mmmaschine (KM) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die verstellbaren Flihrungs-
elemente(FE) in einer Ebene (E) schwenkbar ange-
ordnet sind, welche parallel zur Ebene der Oberfla-
che (O) des Fordertisches (T) verlauft.

4. Kammmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Fih-
rungselement (FE) zumindest teilweise rohrférmig
ausgebildet ist.

5. K@mmmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Fih-
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rungselement (FE) zumindest teilweise mit einer ein-
seitig offenen Fuhrungsrinne (59) versehen ist.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die offene Seite der Fih-
rungsrinne (59) des Fuhrungselementes (FE) zu-
mindest im Bereich seines Abgabeendes (51, 56)
wenigstens teilweise mit einer Fiihrung (64) abge-
deckt ist.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fiihrungselement (FE)
mit Offnungen (70) versehen ist.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das rohrférmige Fihrungs-
element (FE) mit einem Injektor (66) zur Druckluft-
zufuhr verbunden ist.

Kammmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 2
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur Fixierung
der eingestellten Position der Fiihrungselemente
(FE) Feststellmittel (57) vorgesehen sind.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das rohrférmige Fiihrungs-
element (FE) mit wenigstens einer Krimmung (B1,
B2) versehen ist.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei Krimmungen (B1, B2)
vorgesehen sind und sich die Abgabedffnung (51,
56) des Fihrungselementes (FE) zur Oberflache (O)
des Fordertisches (T) gerichtet ist.

Kammmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass das, die
Abgabedffnung (51, 56) aufweisende Ende des Fih-
rungselementes (FE) - in Férderrichtung (FT) des
Fordertisches (T) gesehen - mit dem Férdertisch ei-
nen spitzen Winkel (a., B) bildet.

Kammmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Forder-
tisch (T) aus einem angetriebenen Forderband ge-
bildet ist.

Kammmaschine (KM) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Abgabeende des Fih-
rungselementes (FE) schwenkbar ausgebildet ist.

Kammmaschine (KM) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabe-
stellen (AG) der Presswalzenpaare (K) der Kdmm-
kopfe (K1 - Kx) oberhalb des Fordertisches (T) und
- quer zur Forderrichtung (FT) der Faserbander (F1
- Fx) auf dem Foérdertisch gesehenmittig (Linie LM)
des Fordertisches (T) angeordnet sind.
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Claims

Combing machine (KM) comprising multiple adja-
cently situated combing heads (K1 - Kx), the combed
fiber fleece (V) which is formed on the individual
combing heads being combined into a sliver (F1) us-
ing provided means (33, 39) and fed to a pair of press
rollers (K), and then discharged onto a conveyor ta-
ble (T) on which the sliver together with further slivers
(F2 through Fx) which are discharged at adjacent
combing heads are fed, lying next to one another, in
a sliver group (FV) to a subsequent drafting arrange-
ment (D), characterized in that a guide element
(FE) for the sliver (F1) discharged from the pair of
press rollers (K) is mounted between the respective
pair of press rollers (K) and the conveyor table (T),
whereby the guide element (FE) is designed for an
exact guiding of the sliver (F1) In a defined way to
deliverthe sliver on the conveyortable (T) atan exact
position.

Combing machine according to Claim 1, character-
ized in that atleast one portion of the guide elements
(FE) is mounted or designed to be adjustable.

Combing machine (KM) according to Claim 2, char-
acterized in that the adjustable guide elements (FE)
are pivotably mounted In a plane (E) which extends
parallelto the plane of the surface (O) of the conveyor
table (T).

Combing machine (KM) according to one of Claims
1through 3, characterized in that the guide element
(FE) has an at least partially tubular design.

Combing machine (KM) according to one of Claims
1through 3, characterized in that the guide element
(FE) is at least partially provided with a guide duct
(59) which is open on one side.

Combing machine (KM) according to Claim 5, char-
acterized in that the open side of the guide duct
(59) of the guide element (FE) is at least partially
covered with a guide (64), at least in the region of
the delivery end (51, 56) of the guide element.

Combing machine (KM) according to Claim 4, char-
acterized In that the guide element (FE) is provided
with openings (70).

Combing machine (KM) according to Claim 4, char-
acterized in that the tubular guide element (FE) is
connected to an Injector (66) for supplying com-
pressed air.

Combing machine (KM) according to one of Claims
2 through 3, characterized in that fixing means (57)
are provided for fixing the set position of the guide
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elements (FE).

Combing machine (KM) according to Claim 4, char-
acterized in that the tubular guide element (FE) is
provided with at least one curvature (B1, B2).

Combing machine (KM) according to Claim 10, char-
acterized in that two curvatures (B1, B2) are pro-
vided, and the delivery opening (51, 56) of the guide
element (FE) is directed toward the surface (O) of
the conveyor table (T).

Combing machine (KM) according to one of Claims
10 or 11, characterized in that the end of the guide
element (FE) having the delivery opening (51, 56),
viewed in the conveying direction (FT) of the con-
veyor table (T), forms an acute angle (o, B) with re-
spect to the conveyor table.

Combing machine (KM) according to one of Claims
1 through 12, characterized in that the conveyor
table (T) is formed from a driven conveyor belt.

Combing machine (KM) according to Claim 1, char-
acterized in that the delivery end of the guide ele-
ment (FE) has a pivotable design.

Combing machine (KM) according to one of Claims
1 through 3, characterized in that the discharge
locations (AG) of the pairs of press rollers (K) of the
combing heads (K1 - Kx) are located above the con-
veyor table (T) and, viewed transverse to the con-
veying direction (FT) of the slivers (F1 - Fx) on the
conveyor table, in the center (line LM) of the convey-
or table (T).

Revendications

Peigneuse (KM) comprenant une pluralité de tétes
de peignage (K1-Kx) disposées céte a cote, dans
laquelle le voile de fibres peigné (V) formé sur les
tétes de peignage Individuelles est concentré en un
ruban de fibres (F1) a 'aide de moyens appropriés
(33, 39) et acheminé a une paire de rouleaux de
presse (K), puis déposé sur une table de transport
(T) surlaquelle il estacheminé, avec d’autres rubans
de fibres (F2 a Fx) déposés au niveau de tétes de
peignage voisines et disposés cote a céte dans un
groupementderubans de fibres (FV), aunbanc d’éti-
rage (B) qui y fait suite, caractérisée par le fait
qu’entrela paire derouleaux de presse (K) etla table
de transport (T), est agencé un élément de guidage
(FE) pour le ruban de fibres (F1) déposé par la paire
de rouleaux de presse (K), I'élément de guidage (F)
étant congu pour assurer le guidage précis du ruban
de fibres (F1) sur une trajectoire définie et la dépose
dans une position précise sur la table de transport
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Peigneuse selon la revendication 1, caractérisée
par le fait qu’au moins une partie des éléments de
guidage (FE) des tétes de peignage (K1-Kx) est
agenceée ou constituée de fagon réglable.

Peigneuse (KM) selon la revendication 2 caractéri-
sée par le fait que les éléments de guidage régla-
bles (FE) sont disposés pour pouvoir pivoter dans
un plan (E) qui s’étend parallélement au plan de la
surface (O) de la table de transport (T).

Peigneuse (KM) selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisée par le fait que I'élément de guidage
(FE) est de constitution au moins partiellement tu-
bulaire.

Peigneuse (KM) selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisée par le fait que I'élément de guidage
(FE) est muni au moins partiellement d’un caniveau
de guidage (59) ouvert sur un cété.

Peigneuse (KM) selon la revendication 5, caracté-
risée par le fait qu’au moins dans la région de son
extremité de dépose (51, 56), le coté ouvert du ca-
niveau de guidage (59) de I'élément de guidage (FE)
est recouvert au moins partiellement par un guide
(64).

Peigneuse (KM) selon la revendication 4, caracté-
risée par le fait que I'élément de guidage (FE) est
muni d’ouvertures (70).

Peigneuse (KM) selon la revendication 4, caracté-
risée par le fait que I'élément de guidage tubulaire
(FE) est relié a un injecteur (66) servant a amener
de I'air comprimé.

Peigneuse (KM) selon l'une des revendications 2 a
3, caractérisée par le fait qu’elle comporte des
moyens d’'immobilisation (57) pour le verrouillage de
la position réglée des éléments de guidage (FE).

Peigneuse (KM) selon la revendication 4, caracté-
risée par le fait que I'élément de guidage tubulaire
(FE) est muni d’au moins un coude (B1, B2).

Peigneuse (KM) selon la revendication 10, caracté-
risée par le fait qu’elle comporte deux coudes (B1,
B2) et que l'ouverture de dépose (51, 56) de I'élé-
ment de guidage (FE) est dirigée vers la surface su-
périeure (O) de la table de transport (T).

Peigneuse (KM) selon I'une des revendications 10
ou 11, caractérisée par le fait que - vu dans le sens
du transport (FT) de la table de transport (T) - I'ex-
trémité de I'élément de guidage (FE) qui présente
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'ouverture de dépose (51, 56) forme un angle aigu
(ar, B) avec la table de transport.

Peigneuse (KM) selon 'une des revendications 1 a
12, caractérisée par le fait que la table de transport
(T) est constituée par une bande de transport entrai-
née.

Peigneuse (KM) selon la revendication 1, caracté-
risée par le fait que I'extrémité de dépose de I'élé-
ment de guidage (FE) est réalisée pivotante.

Peigneuse (KM) selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisée par le fait que les zones de dépose
(AG) des paires de rouleaux de presse (K) des tétes
de peignage (K1 - Kx) sont disposées au-dessus de
la table de transport (T) et - vu perpendiculairement
a la direction de transport (FT) des rubans de fibres
(F1-Fx) sur la table de transport - au milieu (ligne
LM) de la table de transport (T).
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