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(54)  Verfahren  zum  Kämmen  und  Verziehen  von  Fasermaterial  und  Kämmaschine  zum  Durchführen  des 
Verfahrens. 

(57)  Kammzugvliese,  die  in  einer  Kämmaschine 
von  mehreren  Kämmköpfen  (5,  5.1  ...  5.6,  5.7) 
kommen,  werden  von  antreibbaren  Transport- 
walzenpaaren  (8,  8.1  ...  8.6,  8.7)  durch  je  eine 
Bandformungsöffnung  (7,  7.1  ...  7.6,  7.7)  hin- 
durchgezogen  und  dadurch  zu  flachen  Bändern 
verformt.  Diese  Bänder  werden  in  wenigstens 
zwei  Schichten  übereinandergelegt  zu  einem 
Streckwerk  (13,  14)  transportiert.  So  ist  das 
gekämmte  Fasermaterial  am  Eingang  des 
Streckwerks  (13,  14)  sehr  homogen.  Im  Streck- 
werk  (13,  14)  sind  daher  ohne  Beeinträchtigung 
der  Qualität  höhere  Verzüge  möglich,  was  be- 
deutet,  dass  den  Kämmköpfen  der  Kämma- 
schine  Watten  mit  höheren  Gewichten 
zugeführt  werden  können. 
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Bekannte  Kämmaschinen  enthalten  in  der  Regel 
mehrere,  z.B.  acht,  in  einer  Reihe  angeordnete 
Kämmköpfe,  denen  je  eine  bandförmige  Watte  zuge- 
führt  wird.  Jeder  Kämmkopf  gibt  ein  Kammzugvlies 
ab,  welches  dann  durch  einen  Trichter  läuft,  der  das 
Vlies  zu  einem  im  wesentlichen  etwa  kreisrunden 
Kammzugband  formt.  Die  Kammzugbänder  werden 
auf  einem  Auslauftisch  nebeneinanderliegend  zu  ei- 
nem  Streckwerk  gezogen,  das  allen  Kämmköpfen  ge- 
meinsam  zugeordnet  ist,  oder  auch  beispielsweise  zu 
zwei  Streckwerken,  von  denen  jedes  je  der  Hälfte  der 
Kämmköpfe  zugeordnet  ist. 

Wenn  man  zur  Erhöhung  der  Produktion  der 
Kämmmaschine  das  Gewicht  der  zugeführten  Watten 
erhöht,  dann  muss  auch  der  Verzug  im  Streckwerk 
entsprechend  erhöht  werden,  damit  am  Ausgang  des 
Streckwerks  ein  Band  mit  üblicher  Feinheit  erhalten 
wird.  Mit  der  Erhöhung  des  Verzuges  im  Streckwerk 
wird  jedoch  die  Gleichmässigkeit  des  Bandes  am 
Ausgang  des  Streckwerks  schlechter.  Diese  Ver- 
schlechterung  der  Gleichmässigkeit  kann  nur  da- 
durch  vermieden  bzw.  kompensiert  werden,  dass  die 
Homogenität  des  dem  Streckwerk  zugeführten  Fa- 
sermaterials  erhöht  wird. 

Die  technische  Aufgabe  der  Erfindung  besteht 
daher  darin,  das  im  Oberbegriff  des  Patentanspruchs 
1  angegebene  Verfahren  bzw.  die  im  Oberbegriff  des 
Patentanspruchs  6  angegebene  Kämmaschine  der- 
art  auszugestalten,  dass  die  Homogenität  des  dem 
Streckwerk  zugeführten  Fasermaterials  besser  wird 
als  in  bekannten  Kämmaschinen. 

Die  Aufgabe  wird  im  erfindungsgemässen  Ver- 
fahren  dadurch  gelöst,  dass  die  Kammzugvliese  je  zu 
einem  flachen  Band  verformt  werden  und  dass  die 
Bänder  in  wenigstens  zwei  Schichten  übereinander- 
gelegt  dem  Streckwerk  zugeführt  werden. 

In  diesem  Verfahren  nimmt  zunächst  die  an  sich 
recht  gute  Homogenität  der  Kammzugvliese  beim 
Verformen  zu  einem  flachen  Band,  dessen  Breite  et- 
wa  gleich  dem  0,15-  bis  0,5-fachen  der  Breite  des 
Kammzugvlieses  sein  kann,  weniger  ab,  als  beim  bis- 
her  üblichen  Verformen  zu  einem  im  wesentlichen 
kreisrunden  Band  mit  einem  Durchmesser  etwa 
gleich  dem  0,06-  oder  0,07-fachen  der  Breite  des 
Kammzugvlieses.  Zudem  ist  die  Homogenität  des  Fa- 
sermaterials,  das  dem  Streckwerk  in  Form  von  über- 
einanderliegenden  Schichten  aus  flachen  Bändern 
zugeführt  wird,  natürlich  wesentlich  besser  als  die 
Homogenität  von  Fasermaterial  in  Form  von  in  einer 
Flucht  nebeneinanderliegenden  runden  Bändern. 

Ausführungsbeispiele  des  erfindungsgemässen 
Verfahrens  und  der  ebenfalls  erfindungsgemässen 
Kämmaschine  zum  Durchführen  des  Verfahrens  wer- 
den  nachstehend  anhand  der  Zeichnung  näher  erläu- 
tert.  In  dieser  zeigen: 

Fig.  1  eine  schematische  Seitenansicht  von  Tei- 
len  eines  Kämmkopfes  einer  Kämmaschine, 
Fig.  2  eine  Ansicht  von  links  in  Fig.  1, 

Fig.  3  eine  Draufsicht  zu  Fig.  2, 
Fig.  4  einen  schematischen  Querschnitt  durch  in 
Schichten  übereinandergelegte  flache  Kamm- 
zugbänder,  die  einem  Streckwerk  zugeführt  wer- 

5  den,  und 
Fig.  5  und  Fig.  6  ähnliche  Querschnitte  wie  Fig.  4 
für  zwei  mögliche  Varianten. 
Die  Fig.  1  zeigt  von  einer  schwingenden  Zange 

eines  Kämmkopfes  einer  Kämmaschine  schematisch 
10  eine  Unterzangenplatte  1  und  eine  Oberzangenplatte 

2.  In  einer  zurückgezogenen  Lage  der  Zange  ist  ein 
Faserbart  von  einer  zugeführten  Watte  (nicht  darge- 
stellt)  zwischen  den  Rändern  der  Platten  1  und  2  fest- 
geklemmt  und  wird  von  einem  nicht  dargestellten  ro- 

15  tierenden  Rundkamm  ausgekämmt.  In  der  dargestell- 
ten  vorgeschobenen  Lage  der  Zange  ist  diese  geöff- 
net,  und  ein  Abreissaggregat  mit  zwei  Abreisszylin- 
derpaaren  3  und  4  reisst  den  ausgekämmten  Faser- 
bart  von  der  in  der  Zange  liegenden  Watte  ab.  Das  Ab- 

20  reissaggregat  vereinigt  die  nacheinander  abgerisse- 
nen  Faserbärte  zu  einem  Kammzugvlies,  das  zu  ei- 
nem  Abzugswalzenpaar  5  läuft. 

Die  Kämmaschine  enthält  mehrere  in  einer  Reihe 
angeordnete  Kämmköpfe  mit  den  vorstehend  be- 

25  schriebenen  Teilen,  beispielsweise  acht  Kämmköpfe. 
In  den  Fig.  2  und  3  sind  von  den  beiden  ersten  Kämm- 
köpfen  und  von  den  beiden  letzten  Kämmköpfen  der 
Maschine  nur  die  Abzugswalzenpaare  5  und  5.1  bzw. 
5.6  und  5.7  schematisch  dargestellt. 

30  Die  von  den  Abzugswalzen  paaren  abgegebenen 
Kammzugvliese  werden  erfindungsgemäss  je  zu  ei- 
nem  flachen  Band  verformt,  und  die  Bänder  werden 
in  wenigstens  zwei  Schichten  aufeinandergelegt.  Im 
dargestellten  Ausführungsbeispiel  wird  mit  den  bei- 

35  den  flachen  Bändern,  die  jeweils  von  zwei  einander 
benachbarten  Kämmköpfen  kommen,  je  eine  Schicht 
gebildet.  Bei  acht  Kämmköpfen  werden  die  Bänder  al- 
so  in  vier  Schichten  zu  je  zwei  Bändern  übereinander- 
gelegt.  Je  zwei  einander  benachbarten  Kämmköpfen 

40  bzw.  Abzugswalzenpaaren,  wie  den  Walzenpaaren  5 
und  5.1  oder  den  Walzenpaaren  5.6  und  5.7,  ist  je- 
weils  eine  Vliesführungsplatte  6  bzw.  6.3  zugeordnet, 
die  zwei  langgestreckte  Bandformungsöffnungen  7 
und  7.1  bzw.  7.6  und  7.7  enthält.  Die  von  den  beiden 

45  Walzenpaaren,  5  und  5.1  oder  5.6  und  5.7,  abgege- 
benen  Kammzugvliese  laufen  auf  der  Vliesführungs- 
platte  6  oder  6.3  zu  je  einer  der  Bandformungsöffnun- 
gen  und  werden  durch  diese  hindurchgezogen  und 
dabei  jeweils  zu  einem  flachen  Band  verformt. 

so  Unter  jeder  Vliesführungsplatte  6,  6.3  sind  im  Be- 
reich  der  beiden  Bandformungsöffnungen  je  zwei  an- 
treibbare  Transportwalzenpaare  8  und  8.1  bzw.  8.6 
und  8.7  angeordnet.  Die  beiden  Bandformungsöff- 
nungen  sind  so  angeordnet,  dass  die  beiden  flachen 

55  Kammzugbänder,  die  aus  den  Oeffnungen  austreten, 
nebeneinanderliegend  zwischen  den  Walzen  der 
Transportwalzenpaare  hindurchgezogen  werden. 

Das  den  beiden  ersten  Kämmköpfen  der  Kämma- 
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schine  zugeordnete  zweite  Transportwalzenpaar  8.1 
gibt  die  beiden  Kammzugbänder  von  diesen  Kämm- 
köpfen  auf  eine  rinnenförmige  Führungsplatte  9  ab, 
welche  die  laufenden  Kammzugbänder  trägt  und  seit- 
lich  führt.  Die  Führungsplatte  9  erstreckt  sich  quer  zur 
Arbeitsrichtung  der  Kämmköpfe  bis  kurz  vor  das 
nächste  zweite  Transportwalzenpaar  (in  der  Zeich- 
nung  nicht  sichtbar),  das  den  beiden  nächsten 
Kämmköpfen  der  Kämmaschine  zugeordnet  ist.  Die- 
ses  nächste  zweite  Transportwalzenpaar  nimmt  ne- 
beneinander  die  beiden  Kammzugbänder  von  den 
beiden  ersten  Kämmköpfen  und  darüber,  als  zweite 
Schicht,  die  beiden  Kammzugbänder  vom  dritten  und 
vom  vierten  Kämmkopf  auf.  Die  vier  Kammzugbänder 
laufen  dann  zusammen  auf  einer  nächsten  Führungs- 
platte,  ähnlich  der  Platte  9,  zum  zweiten  Transport- 
walzenpaar,  das  dem  fünften  und  sechsten  Kämm- 
kopf  der  Kämmaschine  zugeordnet  ist.  In  diesem 
Transportwalzenpaar  werden  die  beiden  Kammzug- 
bänder  vom  fünften  und  vom  sechsten  Kämmkopf  als 
dritte  Schicht  auf  die  vier  zulaufenden  Kammzugbän- 
der  gelegt.  Die  sechs  Kammzugbänder  laufen  dann 
auf  einerweiteren  rinnenförmigen  Führungsplatte  9.2 
zum  zweiten  Transportwalzenpaar  8.7,  in  welchem 
die  Kammzugbänder  von  den  beiden  letzten  Kämm- 
köpfen  als  vierte  Schicht  aufgelegt  werden.  Das 
Transportwalzenpaar  8.7  gibt  also  acht  Kammzug- 
bänder  mit  einem  Querschnitt  etwa  wie  in  Fig.  4  sche- 
matisch  dargestellt  auf  eine  Führungsplatte  10  ab. 
Die  acht  Kammzugbänder  laufen  dann  um  ein  Um- 
lenkorgan  11  und  auf  einer  Führung  12  zu  einem 
Streckwerk,  von  dem  Walzen  paare  13  und  14  sche- 
matisch  dargestellt  sind. 

Das  gekämmte  Fasermaterial,  das  dem  Streck- 
werk  13,  14  in  Form  von  paarweise  in  vier  Schichten 
übereinandergelegten,  flachen  Kammzugbändern 
zugeführt  wird,  ist  wie  eingangs  erläutert  sehr  homo- 
gen.  Daher  sind  im  Streckwerk  13,  14  höhere  Verzü- 
ge  möglich  als  in  bekannten  Kämmaschinen.  Das  be- 
deutet,  dass  den  Kämmköpfen  Watten  mit  höheren 
Gewichten  zugeführt  werden  können. 

Die  von  den  Abzugswalzen  paaren  5,  5.1  usw.  ab- 
gegebenen  Kammzugvliese  können  beispielsweise 
je  eine  Breite  von  etwa  300  mm  haben.  Sie  können 
von  den  Bandformungsöffnungen  7,  7.1  usw.  zu  fla- 
chen  Kammzugbändern  mit  je  einer  Breite  von  bei- 
spielsweise  etwa  70  mm  und  einer  Dicke  von  etwa  4 
bis  5  mm  geformt  werden. 

Natürlich  können  die  flachen  Kammzugbänder 
von  mehreren  Kämmköpfen  auch  in  weniger  als  vier 
Schichten  oder  mehr  als  vier  Schichten  übereinander- 
gelegt  dem  Streckwerk  zugeführt  werden,  wobei  jede 
Schicht  auch  weniger  als  zwei  Bänder  oder  mehr  als 
zwei  Bänder  enthalten  kann.  Beispielsweise  zeigt 
Fig.  5  schematisch  im  Querschnitt  zwei  aneinander- 
liegende  Schichten  mit  je  vier  flachen  Kammzugbän- 
dern,  während  Fig.  6  drei  Schichten  mit  je  drei  flachen 
Kammzugbändern  (von  neun  Kämmköpfen)  zeigt. 

Man  könnte  auch  daran  denken,  die  flachen  Kamm- 
zugbänder  von  allen  acht  (oder  z.B.  allen  sechs) 
Kämmköpfen  einer  Kämmaschine  einzeln  übereinan- 
derzulegen,  also  jede  Schicht  mit  nur  je  einem  Band 

5  zu  bilden.  In  allen  Fällen  haben  die  flachen  Kamm- 
zugbänder  vorzugsweise  eine  Breite,  die  gleich  dem 
0,15-  bis  0,5-fachen  der  Breite  eines  Kammzugvlie- 
ses  und/oder  gleich  dem  5-  bis  50-fachen  der  Band- 
dicke  ist. 

10  Ein  zusätzlicher  Vorteil  der  beschriebenen  Käm- 
maschine  besteht  darin,  dass  die  Kammzugbänder 
nicht  wie  in  bekannten  Maschinen  einfach  durch  das 
Streckwerk  über  einen  Auslauf  tisch  gezogen  werden, 
sondern  durch  die  angetriebenen  Transportwalzen- 

15  paare,  wie  8.1  und  8.7,  aktiv  transportiert  werden. 
Dadurch  werden  Fehlverzüge  und  Beschädigungen 
der  Fasermasse  auf  ein  Minimum  beschränkt.  Die 
Umfangsgeschwindigkeiten  der  Transportwalzen 
nehmen  vorzugsweise  in  der  Laufrichtung  der  Kamm- 

20  Zugbänder  allmählich  etwas  zu,  sodass  die  Umfangs- 
geschwindigkeit  jedes  nachfolgenden  Transportwal- 
zenpaares  um  einige  Prozente  höher  ist  als  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit  des  jeweils  vorangehenden 
Transportwalzenpaares.  So  wird  in  vorteilhafter  Wei- 

25  se  ein  kontrollierter  Verzug  des  Fasermaterials  auf 
dem  Weg  zum  Streckwerk  bewirkt. 

Patentansprüche 
30 

1.  Verfahren  zum  Kämmen  und  anschliessenden 
Verziehen  von  Fasermaterial,  wobei  Wattebän- 
der  in  mehreren  Kämmköpfen  einer  Kämmaschi- 
ne  gekämmt  und  die  gebildeten  Kammzugvliese 

35  verformt  und  einem  gemeinsamen  Streckwerk 
zugeführt  werden,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Kammzugvliese  je  zu  einem  flachen 
Band  verformt  werden  und  dass  die  Bänder  in 
wenigstens  zwei  Schichten  übereinandergelegt 

40  dem  Streckwerk  zugeführt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Kammzugvliese  so  verformt 
werden,  dass  jedes  derflachen  Bändereine  Brei- 

45  te  hat,  die  gleich  dem  0,15-  bis  0,5-fachen  der 
Breite  eines  Kammzugvlieses  ist. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Kammzugvliese  so  ver- 

50  formt  werden,  dass  jedes  der  flachen  Bänder  ei- 
ne  Breite  hat,  die  gleich  dem  5-  bis  50-fachen  sei- 
ner  Dicke  ist. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 
55  durch  gekennzeichnet,  dass  jede  der  Schichten 

aus  jeweils  zwei  flachen  Bändern  gebildet  wird, 
die  von  zwei  einander  benachbarten  Kämmköp- 
fen  kommen. 
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5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Bänder  durch 
angetriebene  Transportwalzen  quer  zur  Arbeits- 
richtung  der  Kämmköpfe  zu  dem  Streckwerk 
transportiert  werden.  5 

6.  Kämmaschine  zum  Durchführen  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  mit  mehreren 
Kämmköpfen  zum  Kämmen  von  Wattebändern 
und  Abgeben  des  gekämmten  Fasermaterials  in  10 
Form  von  Kammzugvliesen  und  mit  Mitteln  zum 
Verformen  der  Kammzugvliese  zu  Bändern  und 
Zuführen  der  Bänder  von  wenigstens  einigen  der 
Kämmköpfe  zu  einem  gemeinsamen  Streckwerk, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  genannten  15 
Mittel  Führungs-  und  Transporteinrichtungen  (6, 
7,  8,  9)  enthalten  zum  Verformen  jedes  Kamm- 
zugvlieses  zu  je  einem  flachen  Band  und  Aufein- 
anderlegen  der  Bänder  in  wenigstens  zwei 
SchichtenfürdieZufuhrzumStreckwerk(13,  14).  20 

7.  Kämmaschine  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Führungs-  und  Trans- 
porteinrichtungen  (6,  7,  8,  9)  antreibbare  Trans- 
portwalzen  (8)  enthalten  zum  Transportieren  der  25 
Bänder  quer  zur  Arbeitsrichtung  der  Kämmköpfe. 

8.  Kämmaschine  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  je  zwei  einander  benachbar- 
ten  Kämmköpfen  jeweils  mindestens  ein  Trans-  30 
portwalzen  paar  (8.1)  zugeordnet  ist  zum  Abzie- 
hen  der  Kammzugvliese  von  den  beiden  Kämm- 
köpfen  durch  je  eine  Bandformungsöffnung  (7, 
7.1)  hindurch. 

35 
9.  Kämmaschine  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  die  Bandformungsöffnungen 
(7,  7.1)  so  angeordnet  sind,  dass  die  beiden  Bän- 
der,  die  von  zwei  einander  benachbarten  Kämm- 
köpfen  kommen,  nebeneinander  zwischen  den  40 
Walzen  des  Transportwalzenpaares  (8.1)  hin- 
durchlaufen. 

10.  Kämmaschine  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  beiden  Bänder  nach  dem  45 
Transportwalzenpaar  (8.1)  eine  der  genannten 
Schichten  bilden. 

11.  Kämmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  7  bis 
10,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  zwischen  in  50 
Transportrichtung  aufeinanderfolgenden  Trans- 
portwalzenpaaren  (8.1,  8.7)  Führungsplatten  (9, 
9.2)  zum  Unterstützen  und  seitlichen  Führen  der 
Schichten  der  Bänder  angeordnet  sind. 

4 
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