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(57) Bei einer Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion
eines Faserverbandes aus Textilfasern, der Uber ZufUhrmittel ei-
ner Kammeinrichtung zugefuhrt wird, sind Klemmvorrichtungen
vorgesehen, die den Faserverband im Abstand zu seinem freien
Ende klemmen, und sind mechanische Mittel vorhanden, wel-
che eine Kéammwirkung von der Klemmstelle zum freien Ende
des Faserverbandes erzeugen, um nicht geklemmte Bestandtei-
le, wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder Staub aus dem freien En-
de herauszulésen und abzufihren, wobei zur Abnahme des ge-
kadmmten Faserverbandes mindestens ein Abnahmemittel vor-
handen ist und die Klemmvorrichtungen jeweils eine Oberzange
(19) und eine Unterzange (20) mit Klemmbacken aufweisen.
Um auf einfache Art eine wesentlich gesteigerte Produkti-
onsmenge pro Stunde und ein verbessertes Kammzugband zu
ermoglichen, sind den Zufuhrmitteln mindestens eine ununter-
brochen laufende drehbar gelagerte erste Walze (12) und ei-
ne ununterbrochen laufende drehbar gelagerte zweite Walze
nachgeordnet, die im Bereich ihres Umfangs jeweils die genann-
ten Klemmvorrichtungen aufweisen, die im Abstand voneinan-
der angeordnet und fur einen paketweisen Transport des Fa-
serverbands vorgesehen sind, und ist die Oberzange oder die
Unterzange (19, 20) jeder Klemmvorrichtung wenigstens teil-
weise elastisch und weisen die Oberzange und die Unterzange
Klemmbacken (19¢, 20c) auf, die im Bereich ihrer Klemmflachen
(19d, 20d) derart ausgebildet sind, dass sie gegeniiber den ge-
klemmten Faserpaketen einen Reibbeiwert aufweisen, der gros-

ser ist als der Reibbeiwert von Stahl gegenuber den geklemm-
ten Faserpaketen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbandes aus Textilfasern.

[0002] In der Praxis dienen Kdmmmaschinen dazu, Baumwollfasern oder Wollfasern von darin enthaltenen natirlichen
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
K&mmsegmentes der rotierenden KAmmwalze wird dieser Faserbart gekAmmt und damit gereinigt. Die Abzugseinrichtung
besteht in der Regel aus zwei gegensinnig rotierenden Walzen, welche den gekammten Faserbart erfassen und weiter-
férdern.

[0003] Um Kurzfasern, Nissen, Schmutz und sonstige Bestandteile aus einem Fasergemenge auszuscheiden, ist es be-
kannt, das Fasermaterial in Form von Wattewickeln Kdmmmaschinen zum mechanischen Auskdmmen vorzulegen.

[0004] Dabei wird das Ende der Wattebahn durch eine Zange geklemmt und das Uber die Klemmlinie hinausragende
Ende von einer Kammgarnitur eines Rundkammes mechanisch ausgekdmmt. Anschliessend wird der ausgekdmmte Fa-
serbart an ein Abreisswalzenpaar Ubergeben und dort wiederum zu einem zusammenhangenden Vlies geformt bzw. ge-
I6tet. Beim Abziehen des Faserbartes durch die Abreisswalzen aus der Zange wird ebenfalls das aus der Watte geldste
Ende durch einen mechanischen Fixkamm gezogen, so dass mdéglichst keine Kurzfasern, Nissen, Schmutz und sonsti-
ge unerwiinschten Bestandteile in dem gekdmmten Vlies verbleiben. Nachteilig bei diesem bekannten Kammverfahren
ist insbesondere die diskontinuierliche Arbeitsweise, wobei wahrend des Arbeitszyklus grosse Massen beschleunigt und
verzégert bewegt werden missen.

[0005] Durch die Hin- und Herschwingung des Zangenaggregats entstehen sehr grosse Schwingungen, insbesondere
bei hohen Kammspielzahlen, welche einerseits eine entsprechend stabile Ausfuhrung der Antriebs- und Lagerelemente
erfordern und andererseits auch hohe Anforderungen an den Rahmen der Maschine sowie auch an das Fundament stellen,
auf welchem die Maschine befestigt ist.

[0006] Um die teilweise gereinigten Fasern mit den Walzen der Abzugseinrichtung aus den Backen der Zangeneinheit
abziehen zu kdnnen, muss sich entweder die relativ schwere Abzugseinrichtung linear oder in einem Kreisbogenabschnitt
zu dem zwischen den Backen der Zangenanordnung gehaltenen Faserbart bewegen, oder umgekehrt muss die Zan-
genanordnung auf die stationdren Abzugswalzen zubewegt werden. Dies flhrt bei den Ublicherweise erforderlichen 450
Kammspielen pro Minute angesichts der grossen bewegten Massen zu einer hohen dynamischen Unruhe der gesamten
K&mmmaschine und begrenzt deren Arbeitsgeschwindigkeit und Produktivitat.

[0007] Darlber hinaus besteht bei herkdmmlichen Kdmmmaschinen das Problem, dass, wenn die gekdmmten Fasern
durch die sich gegenlaufig drehenden Abzugswalzen abgezogen werden, bis zu 50% der Faserldnge nicht durch den
Kreiskamm gereinigt wurde, weil sie wahrend des Kdmmprozesses, also beim Passieren des Kdmmsegments, zwischen
den Backen der Zangenanordnung verklemmt waren oder sich in Transportrichtung gesehen hinter den Backen befanden.
Um auch diesen Teil der Fasern so gut wie méglich zu reinigen, werden herkdmmlicherweise diese Fasern durch einen vor
den Abzugswalzen angeordneten Fixkamm gezogen. Der Fixkamm ist ein zusétzliches Konstruktionselement bei jedem
Kammbkopf.

[0008] Das Abreisswalzenpaar, bestehend aus einer unteren und einer oberen Abreisswalze, ist dem Zangenapparat
und dem Rundkamm unmittelbar benachbart. Die untere Abreisswalze befindet sich zwischen der Bewegungsbahn der
Kammspitzen des Rundkammes und der oberen Abreisswalze und bildet gemeinsam mit der oberen Abreisswalze den
Klemmspalt fir den Kammzug. Die Zangenanordnung ist in zwei Richtungen schwingend gelagert. Zum einen wird sie im
Abstand von dem Abreisswalzenpaar gegen die Bewegungsbahn der Kammspitzen des Rundkammes bewegt. In dieser
Position erfolgt das Kdmmen des Faserbartes durch den Rundkamm. Nach dem Beenden dieses Vorganges wird der
Zangenapparat als Einheit so angehoben, dass der eben gekdmmte Faserbart vor den Klemmspalt des Abreisswalzen-
paares gelangt. Bei dieser Bewegung ndhert sich der Zangenapparat auch horizontal dem Abreisswalzenspalt. Der zu
diesem Zeitpunkt zurlickgeforderte Abschnitt des Kammzuges wird mit den Spitzen des neuen, gekdmmten Faserbartes
Uberlappt, im Klemmspalt der Abreisswalzen gepresst und durch die Abreisswalzen in Abzugsrichtung gezogen. Dabei
wird der Fixkamm in das Ende des eben gekdmmten Faserbartes eingefuhrt und kdmmt dieses freie Faserstlick aus. Durch
die Ruckzugsbewegung des Zangenapparates und die Abzugsbewegung des Abreisswalzenpaares wird der gekdmmte
Faserbart abgerissen, und ein neuer Faserbart wird durch die Speisewalze auf den Zangenapparat zugefiihrt, geklemmt
und in Kdmmposition zum Rundkamm gebracht. Eine solche Anordnung ist nachteilig, weil insbesondere der Zangenap-
parat sehr grosse unterschiedliche Bewegungen mit mehr oder weniger grossen Beschleunigungen ausfiihren muss. Die
Arbeitsgeschwindigkeit wird dadurch erheblich begrenzt, die La&rmentwicklung ist stark, und die auftretenden Massenkréafte
fuhren zu einem Uberdurchschnittlichen Verschleiss. Das Einstellen des Abreissabstandes und des Speisebetrages kann
nur wahrend des Stillstandes der Maschine erfolgen. Ein weiterer entscheidender Nachteil ist, dass auch das freie Ende
des Faserbartes, das eben gekdmmt wurde, mit relativ hoher Geschwindigkeit mit den freien Faserspitzen voran, Uber
grosse Wege bewegt und in genau definierter Lage auf das zuruckgefiihrte Ende des Kammzuges gelegt werden muss.
In Abhangigkeit von den auftretenden Luftwirbeln und dem jeweiligen Luftwiderstand erfolgt das Anlegen des Faserbar-
tes auf den zurlickgefihrten Kammzug haufig nur fehlerhaft, so dass man gezwungen ist, mit niedrigeren Drehzahlen
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zu arbeiten. In jedem Fall sind jedoch Qualitatsverluste im Kammzug festzustellen. Ein weiterer Nachteil der bekannten
Vorrichtung ist, dass zwischen dem Abreisswalzenpaar und den Abzugswalzen, bedingt durch die Pilgerschrittbewegung
der Abreisswalzen, eine unkontrollierte Faltenbildung auftritt, die zusatzlich zu Stérungen im Kammprozess fuhrt.

[0009] Befindet sich die Zange in ihrer vorderen Lage, so ist sie gedffnet und Ubergibt den ausgekammten Faserbart an
das Abreisswalzenpaar, wobei eine Létung mit dem bereits zuvor abgerissenen Faserbart vorgenommen wird.

[0010] Der bekannte Baumwollkdmmprozess ist ein diskontinuierlicher Prozess. Wahrend eines Kammspiels werden
samtliche 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 fur die
Zangenbewegung und das Getriebe fur die Pilgerschrittbewegung der Abreisswalzen wirken hohe Beschleunigungskréfte.
Die auftretenden Krafte und Belastungen erhéhen sich bei Kammspielzahlerhéhung. Die bekannte Flachkdmmmaschine
hat eine Leistungsgrenze mit ihren Kammspielzahlen erreicht, die eine Produktivitatserhdhung verhindert. Weiterhin ver-
ursacht die diskontinuierliche Arbeitsweise Schwingungen in der gesamten Maschine, welche dynamische Wechselbelas-
tungen erzeugen.

[0011] Aus der EP 1 586 682 A ist eine Kimmmaschine bekannt, bei der zum Beispiel acht Khmmkdpfe gleichzeitig ne-
beneinander arbeiten. Der Antrieb dieser Khmmkdpfe erfolgt Uber einen seitlichen neben den Kdmmképfen angeordneten
Antrieb mit Getriebeeinheit, welche Uber Langswellen mit den einzelnen Elementen der KAmmkd&pfe antriebsmassig ver-
bunden ist. Die an den einzelnen Kdmmkd&pfen gebildeten Faserbénder werden auf einem Férdertisch nebeneinander zu
einem nachfolgenden Streckwerk Gberfuhrt, in welchem sie verstreckt werden und anschliessend zu einem gemeinsamen
Kammmaschinenband zusammengefasst werden. Das beim Streckwerk erzeugte Faserband wird danach Uber ein Trich-
terrad (Ablageteller) in eine Kanne abgelegt. Die mehreren Kdmmkopfe der KAmmmaschine weisen jeweils eine Spei-
seeinrichtung, ein schwenkbar gelagertes ortsfestes Zangenaggregat, einen drehbar gelagerten Rundkamm mit einem
Kammsegment zum Auskdmmen des vom Zangenaggregat vorgelegten Faserbartes, einen Fixkamm und eine ortsfeste
Abreissvorrichtung zum Abreissen des ausgekdmmten Faserbartes aus dem Zangenaggregat auf. Das Zangenaggregat
besteht aus einer Unterzange, die mit einer oberen Zangenplatte zusammenwirkt. Die obere Zangenplatte ist dabei Uber
eine Drehachse auf der Unterzange schwenkbar gelagert. Die Unterzange und die Oberzange weisen in ihrem vorderen
Endbereich entsprechend ausgebildete Profile auf, Uber welche sie bei geschlossenem Zangenaggregat die Uber einen
Speisezylinder zugefuhrte Watte klemmen. Der bei dieser Klemmstellung aus dem Zangenaggregat herausragende Fa-
serbart wird von einem Kammsegment eines Rundkammes gek&dmmt. Der unterhalb des Zangenaggregates angeordne-
te Rundkamm ist auf einer Rundkammwelle drehfest befestigt, welche Uber die Antriebsverbindung mit einem Getriebe
verbunden ist. Der Antrieb des Getriebes erfolgt von einem Hauptmotor aus. Das Zangenaggregat ist Uber einen (bezie-
hungsweise zwei) Schwenkarme auf der Achse der Rundkammwelle schwenkbar gelagert. Das freie Ende des Schwenk-
armes ist fest am Rahmen der Unterzange befestigt. Im hinteren Bereich weist die Unterzange eine Drehachse auf, auf
welcher ein Hebel drehbeweglich gelagert ist. Dieser Hebel ist Uber eine Achse drehbeweglich auf einer Kurbelscheibe
befestigt. Die Achse der Kurbelscheibe steht Uber eine Antriebsverbindung mit einem Antriebsmotor in Verbindung. Die
Zangenteile sind Stahlplatten mit eingearbeiteter Kontur zur Klemmung der Faserwatte. Befestigt sind die Zangenteile
auf dem vor- und zuriickschwingenden Zangenapparat. Die Klemmkraft von ca. 300 N wird durch eine Exzenterwelle mit
Druckfeder erzeugt. Aufgabe ist, die Watte beim KAmmen zu klemmen und nach unten Richtung Rundkammwalze aus-
zurichten. Wahrend des Abreissvorgangs ist die Zange offen. Nachteilig bei dieser Kdmmmaschine sind insbesondere
der hohe anlageméssige Aufwand und die geringe stiindliche Produktion. Es sind acht einzelne Kdmmkdpfe vorhanden,
die insgesamt acht Speiseeinrichtungen, acht ortsfeste Zangenaggregate, acht Rundkdmme mit Kammsegmenten, acht
Fixkdmme und acht Abreissvorrichtungen aufweisen. Besonders stért die diskontinuierliche Arbeitsweise der Kammk&p-
fe. Hinzu kommen Nachteile durch grosse Massebeschleunigungen und Reversierbewegungen, wodurch hohe Arbeitsge-
schwindigkeiten nicht méglich sind. Schliesslich flhren die erheblichen Maschinenschwingungen zu Ungleichmassigkei-
ten 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 raumlich begrenzt.

[0012] 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.

[0013] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgemass durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhéangigen
Patentanspruchs 1.

[0014] Dadurch, dass die Funktionen Klemmen und Bewegung der auszukdmmenden Faserpakete auf mindestens zwei
rotierenden Walzen verwirklicht sind, werden — im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — ohne grosse Massenbe-
schleunigungen und Reversierbewegungen hohe Arbeitsgeschwindigkeiten (Kammspielzahlen) erzielt. Insbesondere er-
folgt eine kontinuierliche Arbeitsweise. Bei Einsatz von zwei schnellrotierenden Walzen wird eine ganz erheblich gesteiger-
te stundliche Produktion (Produktivitat) erreicht, die in der Fachwelt bisher nicht flr mdglich gehalten wurde. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass die rotatorische Drehbewegung der Walzen mit der Vielzahl der Klemmvorrichtungen zu einer
ungewohnlich schnellen Zufihrung einer Vielzahl von Faserpaketen pro Zeiteinheit zu der ersten Walze und zu der zweiten
Walze fihrt. Insbesondere die hohe Drehgeschwindigkeit der Walzen erméglicht die wesentliche Produktionssteigerung.
Die Faserpakete werden — im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — durch eine Vielzahl von Klemmvorrichtungen
gehalten und unter Rotation transportiert. Der Klemmpunkt an den jeweiligen Klemmvorrichtungen bleibt daher bis zur
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Ubergabe 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 ausser-
dem die Klemmung aufgehoben ist. Dadurch, dass fur die Faserpakete eine Vielzahl von Klemmvorrichtungen zur Ver-
flgung stehen, kénnen in besonders vorteilhafter Weise kurz nacheinander und in schneller Folge Faserpakete an die
erste bzw. zweite Walze herangefuhrt werden, ohne dass unerwiinschte Zeitverzégerungen aufgrund nur einer einzigen
Zuflhrvorrichtung bestehen. Ein besonderer Vorteil besteht darin, dass die zugefiihrten Faserpakete auf der ersten Walze
(Wenderotor) kontinuierlich transportiert werden. Die Geschwindigkeit des Faserpaketes und der zusammenwirkenden
Klemmbacken (Klemmelemente) ist gleich. Die Klemmelemente schliessen und &ffnen sich wahrend der Bewegung in
Richtung des transportierten Fasermaterials. Der ersten Walze (Wenderotor) ist die zweite Walze (Kdmmrotor) nachge-
ordnet. Mit der erfindungsgeméassen Vorrichtung wird eine wesentlich gesteigerte Produktivitat erzielt. Ein weiterer beson-
derer Vorteil besteht darin, dass bei hohen und héchsten Arbeitsgeschwindigkeiten der Rotorkdmmmaschine mindestens
ein Zangenteil leicht, elastisch, biegewechselfest und flach ist und zugleich eine sichere Klemmung des Fasermaterials
erlaubt. Durch den hohen Reibbeiwert der Klemmflachen gegenliber dem Fasermaterial ist ein grosser Reibwiderstand
verwirklicht, der besonders beim Abziehen des Fasermaterials aus dem ZufUhrmittel wichtig ist.

[0015] Die abhangigen Patentanspriiche haben vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemassen Vorrichtung zum
Gegenstand.

[0016] Es folgt eine Aufzahlung von weiteren, nicht beanspruchten Ausfihrungsbeispielen der erfindungsgeméassen Vor-
richtung.

[0017] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der hohe
Reibbeiwert durch die mechanische Oberflachenbeschaffenheit im Bereich der Klemmflache bestimmt ist.

[0018] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmflachen aufgeraut o. dgl. sind.

[0019] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmflachen profiliert o. dgl. sind.

[0020] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmflachen geriffelt o. dgl. sind.

[0021] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung mit einem Zangenapparat fir eine Rotor-
kammmaschine ist dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Zangenteil als Blattfeder ausgebildet ist und im Bereich
der Klemmstelle mit die Klemmung verbessernden Konturen und/oder die Reibpaarung zwischen Fasern und Klemmba-
cken verbessernden Elementen versehen ist.

[0022] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmzangen auf einer drehbar gelagerten, schnell rotierenden Walze angebracht sind.

[0023] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmbkrafte durch Dicke und/oder Form der Blattfeder bestimmt sind.

[0024] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass zur Ver-
besserung der Reibpaarung z.B. Kunststoff- bzw. Gummielemente einsetzbar sind.

[0025] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststoff- bzw. Gummielemente zur Dampfung des Zangenschliessvorganges heranziehbar sind.

[0026] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Zan-
genteile aus Stahl, Aluminium, Kunststoff, GFK oder CFK hergestellt sind.

[0027] Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemaéassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die be-
weglichen Zangenelemente aus leichten Materialien gefertigt sind.

[0028] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaéassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb der Zangen mechanisch, z.B. Uber Kurvengetriebe, erfolgt.

[0029] Ein weiteres Ausfluhrungsbeispiel der erfindungsgemaéssen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb der Zangen elektromagnetisch oder pneumatisch, z.B. liber Elektromagnete, erfolgt.

[0030] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaéassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
feste oder federnde Gegenlage auf einem Zangenelement, z.B. auf der Unterzange, angeordnet ist.

[0031] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass das be-
wegliche Zangenelement ohne Demontage der Zangenwelle demontierbar ist.

[0032] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
wegung mindestens einer Klemmzange durch Eigenfederung erfolgt.

[0033] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert.
[0034] Es zeigt:
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Fig. 1 perspektivisch schematisch ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgeméassen Vorrichtung, um-
fassend eine K&dmmereivorbereitungsmaschine, eine Rotorkdmmmaschine und eine Faserband-
ablageeinrichtung,

Fig. 2 schematisch Seitenansicht einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Walzen,
Fig. 3 perspektivisch die RotorkAmmmaschine gemass Fig. 2 mit zwei Kurvenscheiben,
Fig. 4a, 4b schematisch Seitenansicht einer Klemmvorrichtung mit zwei Klemmzangen (Ober- und Unter-

zange), wobei die als Blattfeder ausgebildete Oberzange mit der Unterzange ausser Eingriff
(Fig. 4a) und in Eingriff (Fig. 4b) steht,

Fig. 5 eine Klemmvorrichtung, bei der den beiden Klemmzangen jeweils eine separate (eigene) elekiro-
magnetische Antriebseinrichtung zugeordnet ist, die an eine gemeinsame Steuer- und Regelein-
richtung angeschlossen ist,

Fig. 6 schematisch Seitenansicht einer Klemmvorrichtung, bei der den beiden beweglichen Klemm-
zangen jeweils eine separate (eigene) mechanische Antriebseinrichtung in Gestalt zweier unter-
schiedlicher Kurvenscheiben zugeordnet ist, die einen separaten oder unabhéngigen Antrieb der
Klemmzangen ermdglichen,

Fig. 7 Zangenantrieb mittels der Oberzange zugeordnetem Elekiromagnet,

Fig. 8 Zangenantrieb mittels Elektromagnet zwischen den Klemmzangen (Unter- und Oberzange),
Fig. 9 eine federnde Gegenlage auf einer Klemmzange, z.B. Unterzange,

Fig. 10a bis 10g schematisch unterschiedliche Klemmkonturen der Klemmbacken,

Fig. 11 ein verstellbarer Rollenhebel,

Fig. 12 eine RotorkAmmmaschine wie Fig. 2 mit Unterdruckkanalen und Ansaugéffnungen, zugeordnet

jeweils den Klemmvorrichtungen der ersten und zweiten Walze, sowie einer Blasluftdlse inner-
halb der Zufihrwalze,

Fig. 13 Klemmelemente an den Klemmzangen und

Fig. 14 Dampfungselemente an den Klemmzangen.

[0035] Gemass Fig. 1 weist eine KAmmereivorbereitungsmaschine 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) Faserbandern angeordnet sind. Die von den
Kannen 5a, 5b abgezogenen Faserbander gelangen nach Umlenkung in zwei hintereinander angeordnete Streckwerke 6a,
6b der KAmmereivorbereitungsmaschine 1. Von dem Streckwerk 6a wird das gebildete Faserbandvlies Uber den Vliestisch
7 geflhrt und am Ausgang des Streckwerkes 6b mit dem dort erzeugten Faserbandvlies Ubereinandergelegt und zusam-
mengefihrt. 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 Zuflihreinrichtung (Speiseelement) der nachgeschalteten Rotor-
kammmaschine 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.

[0036] Zwischen der Rotorkdmmmaschine 2 und der Bandablageeinrichtung 3 kann ein Regulierstreckwerk 50 (s. Fig. 2)
angeordnet sein. Dadurch wird das Kammband verstreckt.

[0037] Gemass einer weiteren Ausbildung ist mehr als eine Rotorkdmmmaschine 2 vorgesehen. Sind beispielsweise zwei
Rotorkdmmmaschinen 2a und 2b vorhanden, dann kénnen die beiden abgegebenen Kammbénder 17 gemeinsam das
nachgeordnete Regulierstreckwerk 50 durchlaufen und als ein verstrecktes Kammband in der Bandablageeinrichtung 3
abgelegt werden.

[0038] 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.

[0039] Fig. 2 zeigt eine Rotorkdmmmaschine 2 mit einer Zufuhreinrichtung 8, umfassend eine Speisewalze 10 und eine
Speisemulde 11, mit erster Walze 12 (Wenderotor), zweiter Walze 13 (Kd&mmrotor), einer Abnahmeeinrichtung 9 umfas-
send eine Abnahmewalze 14 und ein Wanderdeckelkdmmaggregat 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 abge-
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gebene Faservlies ist mit 17 bezeichnet. Die Walzen 10, 12, 13 und 14 sind einander nachgelagert. Der Pfeil A gibt die
Arbeitsrichtung an.

[0040] Die erste Walze 12 ist im Bereich ihres dusseren 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 24a1 drehbar angelenkt, das an der Walze 12 angebracht
ist. Die Unterzange 20 ist beweglich Uber ein Drehlager 24a, 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 vermégen.

[0041] Die zweite Walze 13 ist im Bereich ihres dusseren Umfanges mit einer Mehrzahl von zweiteiligen Klemmeinrich-
tungen 21 versehen, die sich Uber die Breite der Walze 13 erstrecken (s. Fig. 3) und jeweils aus Oberzange 22 (Greifele-
ment) 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 angebracht ist. Die Unterzange 23 ist beweglich Uber ein Drehlager 24b, an der Walze 13 angebracht. Das freie Ende
der Oberzange 22 ist dem Umfang der Walze 13 zugewandt. Die Oberzange 22 und die Unterzange 23 arbeiten derart
zusammen, dass sie einen Faserverband 30,, 30; zu greifen (Klemmen) und loszulassen vermégen. Bei Walze 12 sind am
Walzenumfang zwischen Speisewalze 10 und zweiter Walze 13 die Klemmvorrichtungen 18 geschlossen (sie klemmen
nicht dargestellte Faserpakete an einem Ende fest), und zwischen zweiter Walze 13 und Speisewalze 10 sind die Klemm-
vorrichtungen 18 offen. In Walze 13 sind am Walzenumfang zwischen erster Walze 12 und Abnehmer 14 die Klemmvorrich-
tungen 21 geschlossen (sie klemmen nicht dargestellte Faserpakete an einem Ende fest) und sind die Klemmvorrichtun-
gen 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. Forderband, bezeichnet. Zur Férderung kann auch ein nach oben geneigtes Metallblech o.dgl. verwendet werden.

[0042] 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. Mit 19a und 22a sind Rollenhebel bezeichnet.

[0043] Nachden Fig. 4a und 4b besteht eine Klemmvorrichtung 18 (Zangenaggregat) aus zwei Klemmzangen (Oberzange
19, Unterzange 20), wobei eine Klemmzange (Oberzange 19) in Richtung der Pfeile D, E drehbeweglich ist. Die Oberzange
19 ist in ihrem einen Endbereich an einem Drehgelenk 24a gelagert, das an der Walze 12 angebracht ist. Die Oberzange
19 ist in Bezug auf die Unterzange 20 bewegbar und ist als Blattfeder ausgebildet. Der Klemmbacken der Oberzange 19,
d.h. der dem Drehlager 24a abgewandte Endbereich der Oberzange 19, steht nach Fig. 4a mit der Unterzange ausser
Eingriff. Entsprechend Fig. 4b ist die Oberzange 19 infolge (nicht dargestellter) Krafteinwirkung in Richtung D elastisch
durchgebogen, wodurch die Klemmstelle 19d des Klemmbackens 19c der Oberzange 19 mit der Klemmstelle 20d des
Klemmbackens 20c der Unterzange 20 in Eingriff steht.

[0044] Die Oberzange 19 besteht aus Faserverbundwerkstoff, z.B. glasfaserverstarktem Kunststoff, der spezifisch leicht
ist (z.B. 1,8 g/lcm®). Durch die wesentlich reduzierte Massentragheit wird vorteilhaft eine hohe Kammspielzahl (Schliess-
folge) mit schneller elastischer Durchbiegung zur Aufbringung der Klemmkraft und schneller Rickfederung verwirklicht.
Die Blattfeder ist leicht, elastisch, biegewechselfest und flach.

[0045] Wie in Fig. 5 dargestellt, ist der Oberzange 19 eine elektromagnetische Betétigungsvorrichtung 30 (Hubmagnet)
und der Unterzange 20 eine elektromagnetische Betatigungseinrichtung 31 (Hubmagnet) zugeordnet. Jede elektromagne-
tische Betatigungsvorrichtung 30, 31 besteht aus einem (nicht dargestellten) sog. Aktuatorgehause, innerhalb dessen zwei
Elektromagnetspulen 30a bzw. 31a angeordnet sind, zwischen denen eine Ankerplatte 30b bzw. 31b langsverschiebbar
gefihrt ist. Diese Ankerplatte wird durch die entsprechend erregten Elekiromagnetspulen bewegt und Ubertragt ihre Be-
wegung direkt auf die zugehoérige Oberzange 19 bzw. Unterzange 20. Die elekiromagnetischen Betéatigungsvorrichtungen
30, 31 sind an eine gemeinsame elektrische Steuer- und Regeleinrichtung 32 angeschlossen. Dadurch ist die Bewegung
der Oberzange 19 und der Unterzange 20 in Bezug aufeinander einzeln und unterschiedlich steuerbar. Die Ober- und
Unterzangen sind durch die elektromagnetischen Betatigungsvorrichtungen 30, 31 separat angetrieben.

[0046] Nach Fig. 6 sind die Oberzange 19 und die Unterzange 20 an einem gemeinsamen Drehgelenk 24a drehbeweglich
gelagert. Die Oberzange 19 ist als zweiarmiger Hebel ausgebildet, wobei ein Hebelarm einen Rollenhebel 19a bildet und
der andere Hebelarm 19b die Klemmfunktion erfillt. An dem den Drehlager 24a abgewandten Endbereich des Rollenhe-
bels 19a ist eine drehbare Rolle 33 (Kurvenfolgerolle) angeordnet. Die Unterzange 20 ist als Winkelhebel ausgebildet,
wobei ein Hebelarm einen Rollenhebel 20a bildet und der andere Hebelarm 20b die Klemmfunktionen erfillt. An dem dem
Drehlager 24a abgewandten Endbereich des Rollenhebels 20a ist eine drehbare Rolle 34 (Kurvenrolle) angeordnet. Der
Antrieb der Oberzange 19 und der Unterzange 20 erfolgt mechanisch Uber Kurvengetriebe. Die Rollen 33 und 34 werden
durch die Kraft von (nicht dargestellten), auf die Rollenhebel 19a bzw. 20a einwirkenden elastischen Belastungselementen,
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z.B. Federn, an zwei stationdren Kurvenscheiben 25a bzw. 25b angedriickt. Durch die unterschiedliche Ausbildung der
Rollenhebel 19a, 20a und der Kurvenscheiben 25a, 25b wird eine unterschiedliche Bewegung der Oberzange 19 und der
Unterzange 20 verwirklicht. Es ist eine separate, aber voneinander unabhéngige Bewegung der Zangen 19, 20 ermdglicht.

[0047] Entsprechend Fig. 7 ist ein Zangenantrieb der Oberzange 19 durch einen Elekiromagneten 48 vorhanden, bei dem
die Elektromagnetspule an der Unterzange 20 und die Ankerplatte an der Oberzange 19 befestigt sind.

[0048] Beider Ausfuhrungsform nach Fig. 8 ist —im Unterschied zu der in Fig. 5 gezeigten Ausbildung — nur der Oberzange
19 ein Hubmagnet 30 zugeordnet. Die Unterzange 20 kann durch (nicht dargestellte) andere Art angetrieben sein, z. B.
mechanisch durch eine Kurvenscheibe.

[0049] Gemass Fig. 9 ist auf der Unterzange 20 ein Gegenelement 36 flr den Klemmbacken der (nicht dargestellten)
Oberzange 19 angeordnet, das mit einer Feder 37 elastisch belastet ist.

[0050] Die Fig. 10a bis 10f zeigen unterschiedliche Klemmkonturen bzw. Profile der Klemmbacken im Endbereich oder
Klemmzangen 19 und 20. Die Klemmbacken kénnen einstlckig (Fig. 10a, 10c) oder zweiteilig (Fig. 10b, 10e, 10f) aus-
gebildet sein. Uber die Profile der Klemmbacken klemmen bei geschlossener Klemmvorrichtung (Zangenaggregat) die
Oberzange 19 und die Unterzange 20 das Fasermaterial. Geméass Fig. 10 greifen ein gerundeter Ansatz 36 an der Unter-
zange 20 und eine gerundete Vertiefung 37 an der Oberzange 19 ineinander; nach Fig. 10c greifen zwei Anséatze 36a,
36b in zwei Vertiefungen 37a, 37b ein. Entsprechend Fig. 10b ist am Klemmbacken der Oberzange 19 eine ebene Leiste
bzw. Platte 38 angebracht, die mit einer ebenen Flache 39 am Klemmbacken der Unterzange 20 zusammenwirkt. Fig. 10d
entspricht im Wesentlichen Fig. 10a, wobei in der Vertiefung 37 ein elastisches Element, z.B. ein Gummielement o. dgl.,
angeordnet ist. Nach Fig. 10e ist auf dem Klemmbereich des Klemmbackens der Unterzange 20 ein elastisches Element
41, z.B. aus Gummi o. dgl., angeordnet, das in Richtung auf die Klemmflachen des Klemmbackens der Oberzange 19
einen gerundeten Ansatz aufweist. Gemass Fig. 10f ist auf dem Klemmbereich des Klemmbackens der Unterzange 20 ein
elastisches Element 42, z.B. aus Gummi, Vulkollan, Silikon o. dgl., angebracht, das mit einem nasenartigen Ansatz 43 am
Klemmbacken der Oberzange 19 zusammenwirkt. Entsprechend Fig. 10g ist die Klemmflache 20d des Klemmbackens
20c zur Erhéhung des Reibbeiwertes leicht strukturiert, z.B. durch Riffelung, Aufrauhung o. dgl. In gleicher Weise kénnen
alle Klemmflachen zur Steigerung der Griffsicherheit gegenliber dem Fasermaterial strukturiert sein.

[0051] Nach Fig. 11 ist ein Endbereich der Oberzange 19 an dem Rollenhebel 19a starr befestigt. Der Rollenhebel 19a
weist einen zweiteiligen Ansatz 44 mit einem durchgehenden Schlitz 44a auf, der durch eine Schraube 44b mehr oder
weniger verschliessbar ist. Dadurch kann ein zylindrischer Verstellansatz 19¢c an der Oberzange 19 in einer Zylinderboh-
rung des Rollenhebels 19a gedreht und infolgedessen der Winkel zwischen dem Rollenhebel 19a und der Oberzange 19
geéndert werden, so dass die Relativbewegung zwischen Oberzange 19 und Unterzange 20 zueinander einstellbar ist.

[0052] Nach Fig. 12 sind die drehbar gelagerten Walzen 12 und 13 mit Klemmvorrichtungen 19, 20 bzw. 22, 23 zusatzlich
mit Saugkandlen 52 bzw. 56 (Saugéffnungen) ausgeriistet, die im Bereich der Ubergabe zwischen der Zufihreinrichtung
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
Zuflihreinrichtung 8 auf die erste Walze 12 und die Ubergabe der zweiten Walze 13 deutlich verkiirzt, 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 Saugoéffnungen 52, 56 erzeugt. Der Unterdruck kann durch den Anschluss an eine Strdmungsmaschine bereitgestellt
werden. Der Saugstrom an den einzelnen Saugdéffnungen 52, 56 kann zwischen Unterdruckbereich und Saugéffnung so
geschaltet werden, dass er nur an bestimmten einstellbaren Winkelpositionen auf dem Walzenumfang anliegt. Fir 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 mdglich, einen Unterdruckbereich nur an den entsprechenden Winkelpositionen anzuordnen.

[0053] Ausserdem kann im Bereich der Zufiihreinrichtung 8 bzw. im Bereich der Ubergabe zwischen den Walzen Blas-
strom eingesetzt werden. Die Blasstromquelle (Blasduse 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
kdnnen die Blasstromquellen am Rotorumfang der ersten Walze 12 unmittelbar unterhalb bzw. oberhalb jeder Zangenein-
richtung angeordnet sein. Als Blasstromquelle kénnen Druckluftdisen bzw. Luftklingen eingesetzt werden.

[0054] Der Saugstrom B kann nicht nur die Auslenkung, sondern auch den Trennvorgang zwischen Watte und abzuzie-
hendem Faserbart im Bereich der ZufUhreinrichtung 8 begunstigen und zeitlich verkirzen.

[0055] Durch die Anbringung von zusétzlichen Luftleitelementen 60 und seitlichen Abschirmungen 61, 62 kann die Stré-
mungsrichtung beeinflusst werden bzw. die von den Rotoren mitgeschleppte Luft abgezweigt werden. Somit kann die Zeit
zur Ausrichtung weiter verkirzt werden. Besonders bewéahrt haben sich ein Abschirmelement zwischen erstem Rotor 12
und Zufuhreinrichtung 8 oberhalb der Watte und je ein Abschirmelement seitlich der Walze.
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[0056] Von der zweiten Walze 13 gelangt das ausgekdmmte Faserpaket 305 auf die Létwalze 14.

[0057] Nach Fig. 13 sind an den Klemmbacken der Oberzange 19 und der Unterzange 20 Kunststoff- oder Gummiele-
mente 45 bzw. 46 (Klemmelemente) zur Verbesserung der Reibpaarung eingesetzt. Die Klemmflache der Kunststoff- oder
Gummielemente 45 und 46 besitzen einen hohen Reibbeiwert. Der Reibbeiwert z.B. Gummi/Fasermaterial ist z.B. > 0,5
bis 0,6 im Vergleich zu Stahl/Fasermaterial 0,3.

[0058] Gemass Fig. 14 ist an der Unterzange 20 ein Gummi- oder Kunststoffelement 47 (Dampfungselement) zur Damp-
fung des Zangenschliessvorganges angebracht. Auch die Kunststoff- oder Gummielemente 45 und 46 (Fig. 13 und 14)
kdnnen als Dampfungselemente herangezogen werden.

[0059] Weitere Vorteile der Erfindung sind u.a.:

— Unterzange und Oberzange sind auf einem drehbar gelagerten Rotor angebracht (Fig. 2, 4a, 4b, 6, 12).

— Unterzange und Oberzange kdnnen aus Stahl, Aluminium, Kunststoff, GFK oder CFK hergestellt werden.

— Insbesondere die beweglichen Zangenelemente kdnnen aus leichten Materialien gefertigt werden.

— Die Zangenplatte z.B. der Oberzange kann als Blattfeder ausgelegt sein (Fig. 4a, 4b).

— Der Antrieb der Unterzange und der Oberzange kann mechanisch z.B. Uber Kurvengetriebe erfolgen (Fig. 3, 6).

— Der Antrieb der Zangen kann elektromagnetisch oder pneumatisch erfolgen, z.B. Uber Elektromagnete (Fig. 5, 7, 8).

— Zusatzlich kann eine feste oder federnde Gegenlage auf z.B. der Unterzange angeordnet sein (Fig. 9).

— Die Klemmstellen kdnnen mit bestimmten, die Klemmung verbessernden Konturen versehen sein (Fig. 10a bis 10f).

— Es kénnen auf Oberzange und/oder Unterzange bzw. Gegenlage Kunststoff bzw. Gummielemente zur Verbesserung
der Reibpaarung eingesetzt werden (Fig. 10e, 10f, 13).

— Die Kunststoff- bzw. Gummielemente kénnen zudem zur Dampfung des Zangenschliessvorganges genutzt werden
(Fig. 10d, 10e, 10f, 13, 14).

— Die Zangenplatte ist leicht zu demontieren ohne Demontage der Zangenwelle.

— Die Relativbewegung zwischen Unterzange und Oberzange kann zueinander eingestellt bzw. angepasst werden, z.B.
Uber Verstellung der Rollenhebel der Kurvenscheiben (Fig. 11).

[0060] Die Erfindung wurde am Beispiel insbesondere der Klemmvorrichtungen 18 auf der Walze 12 (Wenderotor) erlau-
tert. In gleicher Weise ist die Erfindung bei den Klemmvorrichtungen 21 auf der Walze 13 (Kdmmrotor) anwendbar.

[0061] Zur Bildung des Faserpaketes wird der von der Speisewalze 10 vorgeschobene Faserverband an einem Ende
von einer Klemmvorrichtung geklemmt und durch die Drehbewegung des Wenderotors abgezogen. Das geklemmte Ende
enthalt Kurzfasern, der freie Bereich weist die langen Fasern auf. Die langen Fasern werden aus dem im Speisespalt
geklemmten Fasermaterial durch Trennkraft herausgezogen, wobei Kurzfasern durch die Rickhaltekraft im Speisespalt
zuriickbleiben. Anschliessend werden unter Ubergabe des Faserverbandes vom Wenderotor auf den Kammrotor die En-
den des Faserverbandes umgekehrt: Die Klemmvorrichtung am K&mmmotor erfasst und klemmt das Ende mit den langen
Fasern, so dass der Bereich mit den Kurzfasern aus der Klemmvorrichtung herausragt und freiliegt und dadurch ausge-
kdmmt werden kann.

[0062] Die Umfangsgeschwindigkeiten betragen beispielsweise fur die Speisewalze 10 ca. 0,2 bis 1,0 m/sec, die erste
Walze 12 ca. 2,0 bis 6,0 m/sec, die zweite Walze 13 ca. 2,0 bis 6,0 m/sec, den Abnehmer 14 ca. 0,4 bis 1,5 m/sec und
das Wanderdeckelaggregat 15 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.

[0063] Mit der beschriebenen Rotorkdmmmaschine 2 werden lber 2000 Kammspiele/min, z.B. 3000 bis 5000 Kamm-
spiele/min, erreicht.

[0064] Mit der beschriebenen RotorkAmmmaschine erfolgt ein mechanisches Kammen des auszukdmmenden Faserma-
terials, d.h., zum K&mmen werden mechanische Mittel herangezogen. Es erfolgt kein pneumatisches Kdmmen des auszu-
kdmmenden Fasermaterials, d.h., zum K&mmen werden keine Luftstréme, z.B. Saug- und/oder Blasluftstréme, verwendet.

[0065] 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 Zufihrmittel (8; 10,
11) der Vorrichtung einer KAmmeinrichtung der Vorrichtung zugefihrt wird, wobei bei der Kdmmeinrichtung Klemm-
vorrichtungen (18; 21) vorgesehen sind, die den Faserverband im Abstand zu seinem freien Ende klemmen und wobei
bei der KAmmeinrichtung mechanische Mittel vorhanden sind, welche eine Kdmmwirkung von der Klemmstelle zum
freien Ende des Faserverbandes erzeugen, um nicht geklemmte Bestandteile, wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder
Staub aus dem freien Ende herauszulésen und abzuflihren, wobei zur Abnahme des gekdmmten Faserverbandes
mindestens ein Abnahmemittel vorhanden ist und die Klemmvorrichtungen jeweils eine Oberzange (19; 22) und ei-
ne Unterzange (20; 23) mit Klemmbacken aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass den Zufuhrmitteln (8; 10, 11)
mindestens eine ununterbrochen laufende drehbar gelagerte erste Walze (12) und eine ununterbrochen laufende
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drehbar gelagerte zweite Walze (13) nachgeordnet sind, die im Bereich ihres Umfangs jeweils die genannten Klemm-
vorrichtungen (18; 21) aufweisen, die im Abstand voneinander angeordnet und fir einen paketweisen Transport des
Faserverbands (16; 30; bis 303) vorgesehen sind, dass die Oberzange oder die Unterzange (19, 20; 22, 23) jeder
Klemmvorrichtung (18; 21) wenigstens teilweise elastisch ist und die Oberzange und die Unterzange Klemmbacken
(19¢, 20c; 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42, 43, 45, 46) aufweisen, die im Bereich ihrer Klemmflachen (19d, 20d; 37, 37a, 37b;
45a, 46a) derart ausgebildet sind, dass sie gegenuber den geklemmten Faserpaketen einen Reibbeiwert aufweisen,
der grosser ist als der Reibbeiwert von Stahl gegeniber den geklemmten Faserpaketen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine genannte Oberzange oder eine ge-
nannte Unterzange (19, 20; 22, 23) jeder Klemmvorrichtung (18; 21) wenigstens teilweise als Biegefedermittel aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Biegefedermittel eine Blattfeder ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder aus Metall besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder aus Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder aus faserverstarktem Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder aus glasfaserverstarktem Kunststoff be-
steht.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder aus kohlefaserverstarktem Kunststoff
besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Reibbeiwert durch den Werkstoff
im Bereich der Klemmflachen (19d, 20d; 37, 37a, 37b; 45a, 46a) der Klemmbacken bestimmt ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstoff Gummi oder ein Kunststoff ist.
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