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Patentanspriuche

Kammaschine mit einer Mehrzahl von Kammvorrichtungen,
(5) einer den Kammvorrichtungen nachgeschalteten Streck-
werkseinrichtung (11), welche das Kammzugband einer
Kannenpresse (23) zufihrt, dadurch gekennzeichnet, dag
die Streci.werkseinrichtung (11) mit einer Regeleinrich-
tung (27) zur VergleichmdaBigung des Kammzugbandes (19)

versehen ist.

Kdmmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Streckwerkseinrichtung (11) aus mindestens zwei von-
einander unabhangigen und parallel zueinander arbeiten-
den Streckwerken besteht, welche anteiliqg mit den von
den Kammvorrichtungen (5) abgegebenen Kammzug- bzw. Fa-

serbandern (10) beschickt werden.

Kammaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB entsprechend einer BanddickenmeBeinrichtung
(12) die Drehzahl einer Einzugswalze einer Vorverzugs-
zone (14) der Streckwerkseinrichtung (11) geregelt wird.

Kammaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen der Einzugswalze und den Kammvorrichtungen (5)

ein Bandspeicher angeordnet ist.

Kammaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
der Antrieb der Kammvorrichtungen (5) entsprechend der
Drehzahlverdnderung der Einzugwalze geregelt wird.

Kammaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Regeleinrichtung (27) entsprechend einer
BanddickenmeBeinrichtung (12) die Drehzahl einer Liefer-
walze einer Hauptverzugszone (16) verandert.
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Kammaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
die Streckwerkseinrichtung (11) aus mindestens zwei hin-
tereinander geschalteten Streckwerken besteht, wobei
mindestens ein Streckwerk mit einer Regeleinrichtung zur
VergleichmdBigung des Kammzugbandes versehen ist.

Kédmnaschine nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerimpulse a:=r Regel-
einrichtung (27) einem lbergeordneten ProzeBleitrechner

zugefihrt sind.

Kadmmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das von den Kammvorrichtungen (5) abgegebene und ausge-
kammte Faservlies Uber eine Vorrichtung zu einem Faser-
band (10) 2zu.=mmenfaBbar und die an den einzelnen Kamm-
kopfen (2) gebildeten Faserbdnder (10) einem dem jeweilf—
gen Faserband (10) zugeordneten ersten Streckwerk zufihr-
bar und im AnschluB auf einen Auslauftisch (8) abgebbar
und doublierbar sind und die doublierten Faserbander

(10) der nachgeschalteten Streckwerkseinrichtung, welche
mit der Regeleinrichtung (27) zur Aussteuverung unter-
schiedlicher Banddicken versehen ist, zufihrbar sind.

Verfahren zur Herstellung eines gleichmdBigen Kammzugban-
des auf einer Kammaschine, dadurch gekennzeichnet,

daB das von der jeweiligen Kammvorrichtung (5) abgegebe-
ne Faservlies zu einem Faserband (10) zusammengefafBt und
anschliefend mit einem geringen Vorverzug verstreckt
wird, die von den ersten Streckwerken abgegebenen Faser-
bédnder (10) doubliert werden und im Anschluf in einer
weiteren Streckwerkseinrichtung (11), die entsprechend
einer Banddickenmefeinrichtung (12) geregelt wird, ver-
streckt werden, welche die Faserbander (10) zu einem
Kammzugband (19) zusammenfaBft und an eine Kannenpresse
(23) abgibt.
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Kammaschine sowie Verfahren zur Herstellung eines gleich-
mafigen Kammzugbandes auf einer Kdmmaschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Kammaschine mit einer
Mehrzahl von Kiammvorrichtungen, einer den Kaémmvorrichtungen
nachgeschalteten Streckwerkseinrichtung, welche das Kamm-
zugband eirer Kannenpresse zufilhrt, bzw. auf ein Verfahren
zur Herstellung eines gleichmdfigen Kammzugbandes auf einer

Kammaschine.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei bekannten Kadmmaschinen wird das von den Kammwerkzeugen
ausgekammte Faservlies {iber einen Bandtrichter zu einem
Faserband zusammengefaft, wobei dem Bandtrichter ein Ab-
zugswalzenpaar nachgeschaltet ist. Diese an den einzelnen
Kémmkopfen gebildeten Faserbdnder werden in der Regel pa-
rallel zueinander Uber einen Auslauftisch zu einem auf der
Kédmmaschine befindlichen Streckwerk uberfiihrt. Im Streckwerk
werden die zugefihrten Faserbander doubliert und zu einem
einzelnen Faserband zusammengefaft, welches anschlieBend

Uber eine Kannenpresse in eine Kanne abgelegt wird.

Zur Uberwachung der Nummernhaltung des Kammzugbandes ist es
bekannt (Fa. Rieter - Kammaschine E7/5), vor dem Trichterrad
der Kannenpresse eine Mefsstelle zur Ermittlung der Band-
dicke anzubringen. Weicht in diesem Fall die Band-Nr. von
einem Vorgabewert ab, so wird die Kammaschine automatisch
stillgesetzt. Dies erméglicht anschlieBend eine manuelle
Uberprifung der Maschineneinstellung, um die Fehlerquelle zu
ermitteln, die fir die Abweichung der Nummer verantwortlich
ist.
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Das in der Kammaschine verwendete Streckwerk dient bei der
hekannten Ausfihrung dazu, durch die Doublierung eine Ver-
mischung der einzelnen Bander, bzw. Fasern, vorzunehmen.
Auperdem werden beim Strecken die durch den Kammvorgang ent-

standenen Loétstellen ausgeglichen.

Mit der bekannten Kidmmaschine ist es méglich, das abgegebene

Kammzugband auf die Nummernhaltung zu uberwachen.

Bei Abweichung eines vorgegebenen Nummernwertes wird jedoch
der Kammprozef unterbrochen und der Bedienungsmann ist ge-
notigt, die Ursache der Abweichung zu suchen und diese zu
beseitigen, um die gewiinschte Nummernhaltung wieder zu er- .

stellen.

Dies kann bereits dann der Fall sein, wenn die von den Vor-

lagewickeln an die Kiammképfe abgegebene Wattebahn keine kon-

stante Mischung aufweist.

Dadurch verdndert sich das Verhdltnis Kammlingsausschei-
dung/Kammzug, und die Nummernhaltung des Kammzugbandes ist

nicht mehr gewdhrleistet.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, bei Kammaschinen dafur zu sorgen,
daB der KammprozeB zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit ohne
Einbufien an Qualitat selbst dann kontinuierlich erfolgen
kann, wenn sich die Betriebsbedingungen &andern.

Darlequng des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, die Kammaschine so auszubil-
den bzw. das Verfahren derart weiterzubilden, daB ein kon-
tinuierlicher ArbeitsprozeB erméglicht und eine anndhernd

»
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gleichbleibende Qualitat bzw. Nummernhaltung des Kammzug-
bandes gewahrleistet wird.

ErfindungsgemdB wird dies dadurch erreicht, daB die Streck-
werkseinrichtung mit einer Regeleinrichtung zur Vergleichma-
Bigung des Kammzugbandes versehen ist.

Geregelte Streckwerke sind zwar in der Verwendung bei
speziellen Strecken bekannt, jedoch in der Verwendung
bei einem Streckwerk auf der Kdmmaschine neu. Die da-
durch erzielten Vorteile sind erheblich, sodass unter
Umstédnden eine bisher der Kdmmaschine nachgeschaltete
Streckwerkpessage, bzw. Strecke, wegfallen kann und
das direkte Ansetzen des von der Kdmmaschine abgege-
benen Kammzugbandes an einen Flyer oder an eine Oe-
Spinnmaschine ermdglicht. Dies wiederum bedingt eine
erh6hte Wirtschaftlichkeit des Spinnereivorwerk-Be-
reiches. '

Durch die Ausregelung der Bandnummer im geregelten
Streckwerk konnen die Kémmkdpfe ohne Nachregulierung
auch bei unterschiedlichen Mischungen der Vorlage-
wickel kontinuierlich arbeiten. Dies wiederum bedingt
eine erhohte Qualitdt des Kammzugbandes, da ein Unter-
bruch nicht mehr notwendig ist und die daraus entste-
henden Unregelmdssigkeiten eliminiert werden.

Um die Anzahl der Kémmkopfe zu erweitern oder bei Er-
héhung der Wattengewichte ist es unter Umstdnden er-

forderlich, die von den Kdmmkdpfen abgegebenen Kamm-
zugbdnder auf zwei nachfolgende Streckwerke zu vertei-

len, wobei jedem Streckwerk eine Kannenpresse nachge-

ordnet ist. Um die zuvor angesprochenen Vorteile zu



286376

erzielen, wird vorgeschlagen, diese Streckwerke mit
einer voneinander unabhdngigen Regeleinrichtung zu

versehen.

In Verbindung mit der Drehzahl-Regelung einer Einzugs-
walze einer Vorverzugszone infolge eines Signals ei-
ner Banddickenmesseinrichtung ist es vorteilhaft,
zwischen den Kdmmvorrichtungen und der Einzug¢swalze
einen Bandspeicher anzuordnen, der eine gleichmdssige
Liefergeschwindigkeit der Kd&mmvorrichtungen gewdhr-
leistet und einen Ausgleich fiir die unterschiedliche
Drehzahl der Einzugswalze vornimmt.

Es wird weiter vorgeschlagen, bei einer infolge der
Regelung verdnderten Drehzahl der Einzugswalze auf
den Antrieb der Kdmmvorrichtungen einzuwirken, um die
Liefergeschwindigkeit der Kdmmvorrichtungen mit der
Einzugsgeschwindigkeit am Streckwerk der Kammzugb&dn-

der abzustimmen.

Wird, wie weiter vorgeschlagen, die Drehzahlregelung
an einer Lieferwalze einer Hauptverzugszone vorgenom-

men, so ist kein Bandspeicher bzw. keine Abstimmung zwi-
schen der Einzugswalze der Vorverzugszone und den

Kdmmvorrichtungen notwendig.

Um den Streckungsvorgang zu intensivieren, bzw. zu
verbessern, wird vorgeschlagen, mindestens zwei
Streckwerke in Reihe zu schalten, wobei mindestens
ein Streckwerk mit einer Regeleinrichtung versehen
ist. Es ist dabei denkbar, beim ersten Streckwerk nur
einen geringen Verzug vorzunehmen, wdhrend der
grdsste Verzugsanteil auf dem nachfolgenden Streck-
werk bewerkstelligt wird.
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Zur Abstimmung des Arbeitsprozesses der Kémmaschine
ist es von Vorteil, dass die Stederimpulse der Regel-
einrichtung der oder des Streckwerkes an einen iiberge-
ordneten Prozessleitrechner iibermittelt werden, der
auch in Verbindung mit den anderen Maschinen des Her-
stellungsprozesses verbunden ist,

Besonders vorteilhaft ist es, ein erstes Streckwerk den
einzelnen an den Kammkdpfen gebildeten Faserbdndern zuzu-
ordnen und einen ersten Verzug vorzunehmen.

So ist bei einer Kammaschine mit einer Mehrzahl von Kamm-
vorrichtungen und einer den Kammvorrichtungen nachgeschal-
teten Streckwerkseinrichtung, welche das Kammzugband einer
Kannenpresse zufihrt, vorzugsweise vorgesehen, daB das von
den Kammvorrichtungen abgegebene und ausgekdmmte Faservlies
Uber eine Vorrichtung zu einem Faserband zusammenfafbar und
die an den einzelnen Kammképfen gebildeten Faserbdnder einem
dem jeweiligen Faserband zugeordheten ersten Streckwerk zu-
fiuhrbar und im Anschluf auf einen Auslauftisch abgebbar und
doublierbar sind und die doublierten Faserbidnder der nach-
geschalteten Streckwerkseinrichtung, welche mit der Regel-
einrichtung zur Aussteuerung unterschiedlicher Banddicken

versehen ist, zufilhrbar sind.

Erfindungsgemdf ist das Verfahren zur Herstellung eines
gleichmaBigen Kammzugbandes auf einer Kammaschine derart
ausgestaltet, daB das von der jeweiligen Kammvorichtung
abgegebene Faservlies zu einem Faserband zusammengefaft und
anschli mit einem geringen Vorverzug verstreckt wird,
die vor. ersten Streckwerken abgegebenen Faserbander
doubliert werden und im AnschluB in einer weiteren Streck-
werkseinrichtung, die entsprechend einer Banddickenmef-
einrichtung geregelt wird, verstreckt werden, welche die
Faserbdnder zu einem Kammzugband zusammenfaft und an eine

Kannenpresse abgibt.
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Ausfihrungsbeispiel

Weitere Vorteile sind anhand eines nachfolgenden Aus-
fihrungsbeispieles ndher beschrieben und aufgezeigt:

Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Kimm-
maschine mit einem Streckwerk.

Fig. 1 zeigt eine Kdmmaschine 1, mit z.B. acht Kimm-
képfen 2, wovon in der Darstellung nur vier gezeigt
sind. Auf jedem Kimmkopf 2 befindet sich ein Watte-
wickel 3, dessen Watte 4 iiber eine nicht n#her aufge-
zeigte Speiseeinrichtung den Kémmvorrichtungen 5
zugefilhrt wird. Die Kdmmvorrichtung 5 ist nicht nidher
aufgezeigt und kann, wie allgemein bekannt, aus einem
Zangenaggregat, einem unterhalb diesem angebrachten
Rundkamm und einem, bezogen auf die F8rderrichtung,
hinter dem Zangenaggregat angeordneten Fixkamm mit
anschliessenden Abreisswalzen bestehen.

Das von den Abreifwalzen abgegebene ausgekammt: Faservlies
gelangt Uber einen Abzugstisch 6 in einen nicht naher aufge-
zeigten Abzugstrichter. Beim Abzugstrichter wird das Faser-
vlies zu einem Faserband, bzw. Kammzugband, zusammengefaft.
Dieser Vorgang wird unterstiitzt durch ein dem jeweiligen
Abzugstrichter nachgeordnetes Abzugswalzenpaar 7, welches
das Kammzugband an einen Auslauftisch 8 abgibt. Um die
Kammzug- bzw. Faserbdnder 10 nebeneinander auf dem Auslauf-
tisch 8 weiter zu foérdern, sind Bandfilirer 9 vorgesehen, die
in horizontaler Richtung zueinander versetzt sind. Die pa-
rallel zueinander gefiihrten Kammzug- bzw. Faserbdnder 10 ge-
langen zu einer Streckwerkseinrichtung 11, wobei am Eingang

A
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der Streckwerkseinrichtung 11 eine MeBeinrichtung wie z.B.
eine BanddickenmeBeinrichtung 12 vorgesehen ist, die die
Stdrke der einlaufenden Faserbdnder abtastet. Die Banddicken-
messung kann in unterschiedlicher Form, z.B. optisch oder
mechanisch, erfolgen.

Nach dem Durchlauf durch die BanddickenmeBeinrichtung 12 ge-
langen die Faserbadnder zwischen die Eingangs- oder Einzugs-
walzen eines Einzugswalzenpaares 13 einer Vorverzugszone 14
und zu einem Mittelwalzenpaar 15, welches gleichzeitig die
Zufuhrwalzen fir eine nachfolgende Hauptverzugszone 16 sind.
Uber die Walzen eines Lieferwalzenpaares 17 am Ausgang der
Hauptverzugszone 16 gelangen die verstreckten Kammzug- bzw..
Faserbander 10 in einen schematisch dargestellten Bandtrich-
ter 18 und werden dort zu einem Kamr.ugband 19 unter 2Zuhil-
fenahme von Abzugswalzen 20 zusammengefaft. Zur Fuhrung der '
Fasern ist in der Vorverzugszone 14 ein Druckstab 21 ange-
bracht. Dieser Druckstab 21 kénnte auch in der Hauptverzugs-

zone 16 angeordnet sein.

Das von den Abzugswalzen 20 abgegebene Kammzugband 19
gelangt auf ein Forderband 22 und wird zu einer Kannenpres-
se 23 uberfihrt.

Ubher die Kalanderwalzen 24 und das Trichterrad 25 wird das
Kammzugband 19 in eine Kanne 26 abgelegt.

Die Streckwerkseinrichturg 11 ist mit einer Regeleinrich-
tung 27 versehen.

Der Antrieb der unteren Walzen des Einzugswalzenpaares 13,
des Mittelwalzenpaares 15 und des Lieferwalzenpaares 17 er-
folgt durch den Hauptmotor M, wobei fir den Antrieb der un-
teren Walze des Mittelwalzenpaares 15 ein Planetengetriebe
28 zwischengeschaltet ist und der Antrieb der Unterwalze des
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Eingzugswalzenpaares 13 dirzkt von der Unterwalze des Mit-
telwalzenpaares 15 abgenommen vird. Dem Planetengetriebe 28
ist ein Regelmotor M1 zugeordnet, der Uber ein Steuergerit
29 angesteuert wird. Das Steuergerat 29 erhilt Impulse von
einer Sollwertstufe 30, worin die durch die Banddickenmef-
einrichtung 12 iber einen Signalwandler 31 und ein Zeitglied
32 initierte MeBspannung mit der von einem Leittacho 33 des
Hauptmotores M abgegebenen Leitspannung verglichen und
daraus eine Sollspannung fir das Steuergerat 29 ermittelt

wird.

Vor dem Einlauf in die Kalanderwalzen 24 kann zusdtzlich ein
Slivermonitor zur Uberwachung des regulierten Kammzugbandes.

19 vorgesehen sein.

Wird durch die Banddickenmefeinrichtung 12 ein Unterschied
zu der Sollwert-Banddicke ermittelt, so wird in diesem Fall
mit einer Zeitverzdgerung uber die Regeleinrichtung 27 der
Regelmotor M1 beaufschlagt, der in das Planetengetriebe 28
eingreift und eine Drehzahldnderung des Mittelwalzenpaares
15 und somit auch der Einzugswalze bzw._des Eingangswalzen-
paares 13 bewirkt, wahrend die Lieferwalze bzw. das Liefer-
walzenpaar 17 eine unveranderte Drehzahl besitzt. D.h., der
Verzug wird infolge des geadnderten Drehzahlunterschieds zwi-
schen Mittelwaize und ..ieferwalze der durch die Banddicken-
meBeinrichtung 12 ermittelten Banddicke angepaft.

Wie eingangs schon ausfgefihrt, kénnen anders aufgebaute
Streckwerke mit anderen Regeleinrichtungen als die hier ge-
zeigte Au:“ihrung (Fa. Schubert & Salzer - RSB 51) zur An-
wendung kommen.

Es ist auch denkbar, dem Abzugswalzenpaar 17 ein weiteres
Walzenpaar (nicht aufgezeigt) nachzuordnen, das mit einer
etwas gréBeren Drehzahl angetrieben ist, um das Faserband
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mit einem geringen Vorverzug zu beaufschlagen, bevor es auf
den Abzugstisch gelangt und mit den anderen doubliert wird.

4
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