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64 Verfahren zur Voraufldsung, Reinigung und Zerfaserung von Fasermaterial und Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung.

@ In dem Verfahren zur Beseitigung von Verunreinigun- druckpulsen kann die Reinigungsfunktion der Abnahme-
gen und unerwiinschten Beimischungen bei der Her- perforierwaizen wesentlich verbessert werden.

stellung von Faserflor werden die Operationen der Vorauf-

I6sung, der Zerfaserung und der Reinigung des Faserma-

terials in Operationsstufen durchgefiihrt, bei denen die 1

Abnahmeperforierwalzen (8) mit einem Sagezahnbeschlag 8 12

(10) versehen sind, und in denen auf den auf den Perfo-

rierwalzen ausgebreitete Faserflor mit pneumatischen Un-

terdruckpulsen eingewirkt wird.

Die Vorrichtung zur Voraufisung, Reinigung und Zer-
faserung von Fasermaterial beinhaltet eine Hohlwalze (9)
mit einer Anzahl von schiitzférmigen Offnungen (11) und
trogformigen Ausnehmungen (12) mit Ausmiindung gegen
die Innenseite der Mantelfliche der Abnahmeperforierwal-
ze (8), wobei zwischen den Ausmiindungen der trogférmi-
gen Ausnehmungen (12) Liicken vorhanden sind, die neu-
trale Felder bilden. Die Vorrichtung ist mit einer Unter- 10
druckquelle ausgestattet und kann eine Pulsationsvorrich-
tung aufweisen, die beispielsweise mittels einer angetrie-
bene Rotationsblende die wechseinde Unterbrechung des
Flusses der abgesaugten Luft aus der inneren Walze be-
wirkt. Die Hohlwalze (9) ist gegeniiber der an die Abnah-
meperforierwalze (8) angelegten Zupfwalze drehbar gela-
gert.

Durch die Anwendung von pneumatischen Unter-

EMINAUMIANENRN CH 684487 AS



1 CH 684 487 A5 5

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Voraufls-
sung, Reinigung, Zerfaserung und Streckung von
Fasermaterial und eine Vorrichtung zu dessen
Durchfiihrung nach dem Oberbegriff des Patent-
anspruches 1, insbesondere fiir Baumwolle, die der
Vorrichiung in der Form von Faserflocken zur Ver-
fligung gestellt wird.

In den Spinnereiputzereien werden bei dem klas-
sischen Vorgang der Voraufidsung von gepressten
Faserballen einzeine Faserschichten oder Faser-
klumpen abgenommen, die darauf in Auflagen-, Off-
nungs- und Schwingmaschinen allméhlich zu Faser-
flocken voraufgelést werden und die dann in der
Form eines Wickels oder gerade aus den Fiill-
schichten Krempelmaschinen zur Zerfaserung zu-
gefiihrt werden, deren resultierendes Produkt ein
Florband ist.

in technologischer Hinsicht weist der klassische
Vorgang der Faservoraufldsung einen nachteiligen
qualitativen Einfluss auf das Endprodukt auf, beson-
ders bei der Vorauflésung von stérker verunreinig-
tem Fasermaterial, weil sich die Faserflocken bei
dem fortlaufenden Durchgang durch eine Reihe von
Reinigungs- und Voraufldsungsstellen verschliessen
und vordochten, so dass sich die in ihnen enthalte-
nen Verunreinigungen bei der Zerfaserung auf den
Krempelmaschinen nur sehr schwer abscheiden
lassen. Bei feinen oder bei weniger festen Fasern
kommt es deshalb bei diesem Prozess zu deren
Beschadigung. Zur Beseitigung dieser Nachteile
wurden deshalb verschiedene weitere Massnahmen
in der Form von Zusatzvorrichtungen vorgeschia-
gen, in welchen die Faserflocken vor dem eigentli-
chen Krempelprozess noch weiter aufgelockert und
gereinigt werden.

Solche Massnahmen bestehen zum Beispiel dar-
in, dass das Fasermaterial mit einer nachtréglichen
Reinigung mittels zweier miteinander kooperierter
Walzen behandelt wird, wobei es beim Durchgang
des Fasermaterials gleichzeitig zur Ausscheidung
von Verunreinigungen kommt (FR 2 360 694). Eine
ahnliche Lésung stellt die Anordnung mit einer Lie-
ferwalze und einer Zupfwalze und mit einem an
eine Absaugrohrleitung angeschlossenen Konden-
sor dar (FR 2 318 297, FR 2 322 941). Weiter wur-
de die Reinigung des Fasermaterials mittels einer
zur Entstaubung ausgestatteten Becherspeisevor-
richtung vorgeschlagen (FR 2 318 247). Ein ande-
rer Vorschlag fir die Beseitigung von Verunreini-
gungen und Staub aus den Faserflocken liegt z.B.
gemdss DE 2 934 562 in der Adjustierung des Ein-
trittsteils der Karde, wo zwischen eine Liefer- und
eine Brisseurwalze eine Zupfwalze mit einem Zahn-
segment eingereiht ist, und in deren Mittelteil eine
Absaugvorrichtung fiir Verunreinigungen und Staub
eingebaut ist.

Der Nachteil dieser Zusatzeinrichtungen Iliegt
aber darin, dass sie die Problematik der Voraufld-
sung und der Reinigung des Fasermaterials nur
nachtréglich I6sen und entweder selbstandige Vor-
reinigungsmaschinen fir die Vorbereitung das Fa-
sermaterials vor dem eigentlichen Prozess der Zer-
faserung darstellen, oder nur eine Adjustierung der
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Liefervorrichtung fiir die Krempelmaschine sind,
ausserdem eingebaut mehr Raum beanspruchen
und die lufitechnische Verteilung fiir die Entstau-
bung komplizieren.

Bekannt ist auch eine Adjustierung einer Karde
(CH 519 031), welche eine Absaugeinrichtung zur
Beseitigung der Verunreinigungen und des Fluges
bei der Karde besitzt, mit einer Zupfwalze, einer
Haupttrommel und einem Abnehmer, welche eine
Absaugquelle, eine erste Absaugeinrichtung, welche
oberhalb der Zupfwalze und in der N&he den Punk-
tes angeordnet ist, wo die Oberfléchen der Zupfwal-
ze und der Hauptirommel voneinander laufen, um
die durch die Rotation der Zupfwalze und der
Haupttrommel entstehenden  Oberflachenluftstré-
mungen aufzufangen, sowie eine zweite Absaugein-
richtung, welche zwischen der Haupttrommel und
dem Abnehmer in der Nihe des Punktes angeord-
net ist, wo die Oberfléichen des Abnehmers und der
Haupttrommel zusammenlaufen, um die durch die
Rotation der Haupttrommel entstehenden Oberfl&-
chenluftstrdmungen sowie die Verunreinigungen
und Abfliige aufzufangen, welche an der Uber-
gangsstelle des Faserflors zwischen der Haupttrom-
mel und dem Abnehmer freigegeben werden.

Der Nachteil dieser Losung liegt darin, dass sie
sehr kompliziert und energieaufwendig ist, weil sie
eine Saugquelle verlangt. Ausserdem erfoigt bei
dieser Einrichtung die Absaugung von Mikrostaub
und kurzen Fasern in ungeniigendem Mass. Aus-
serdem kommt es auch zum Abflug von verarbeite-
ten Fasern, was begreiflicherweise unerwiinscht ist.

Dazu kommt némilich, dass sich auf dem Umfang
der Zupfwaize ein bestimmter Prozentsatz der zu
verarbeitenden Fasern befindet, der von der Haupt-
arbeitswalze oder der zugeordneten Perforierwalze
nicht abgenommen wird. Ein Teil dieser Fasern ge-
langt in den Abfall. Durch die Umdrehung der Zupf-
walze entsteht infolge der Zentrifugalkraft eine Luft-
strdmung, welche sich in dem Raum zwischen der
Abdeckung der Zupfwalze und dem Mantel der
Zupfwalze verdichtet, wodurch sich der Druck er-
hoht, der die harten Verunreinigungen in die mit
Nadeln besetzte Arbeitsoberflache der Zupfwalze
einpresst, so dass es dann unmdglich ist, diese
mittels der eingestellien Schalenmesser unterhalb
der Zupfwalze abzuscheiden und dem Sammler als
Abfall zuzufiihren.

Die Abfallmenge und -zusammensetzung héngt
aber auch von den Forderungen des Benlitzers ab.
Manchmal ist es wiinchenswert, zwecks Verminde-
rung von Materialkosten — insbesondere dann,
wenn weniger hohe Anforderungen an die Qualitét
des Endproduktes gestellt werden — die Abfallmen-
ge so weit wie moglich herabsetzen, oder im Ge-
genteil, die Abfallmenge zu erhdhen und so eine
héhere Qualitat des Endproduktes zu erzielen.

Die Verhinderung des Abfluges von zu verarbei-
tenden Fasern sowie die Maximierung der Beseiti-
gung von unerwiinschten harten Verunreinigungen
und von Mikrostaub bildet den Gegenstand einer
weiteren Lésung (CS 211 228), welche aus einer
Adjustierung der Abdeckung der Zerfaserungswalze
besteht. Quer in der Abdeckung ist in der Nahe der
Lieferwalze eine Offnung fiir die Herabsetzung des
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Luftdruckes angebracht, wobei diese Offnung mit ei-
nem Sieb bedeckt ist. Dann ist es auch moglich, die
Abfalimenge unter der Zupfwalze mittels der Einstel-
lung mindestens eines der Schalenmesser, z.B.
durch Veranderung der Lage und der Neigung der
Schalenmesser gegeniiber dem Beschlag der Zupf-
walze, zusammen mit der Vergrésserung oder Ver-
minderung des Raumes fiir die Abfallausscheidung
zwischen der Kante des Schalenmessers und der
Liefervorrichtung, zu steuern. Weil aber dieses Ver-
fahren der Einstellung der Schalenmesser in Hin-
sicht auf die Beschaffenheit des Vorauflésungskno-
tens sehr arbeitsaufwendig ist, bleibt die Stellung
der Schalenmessers im Betrieb der Karde konstant,
so dass die Menge des Abfalls und seine Zusam-
mensetzung nicht optimal werden und somit die L&~
sung mit der quer in der Abdeckung der Zerfase-
rungswalze angebrachten Offnung die erwartete Wir-
kung verliert.

Weiter ist gemdss SU 914 668 eine Vorrich-
tung fir die Reinigung von Fasermaterial bekannt,
bei der das Fasermaterial ausgebreitet und durch
einen oberen Bandférderer langs einer festen Per-
forierplatte verschoben wird, unter der in einem
geschlossenen Raum ein Generator flr pneumati-
sche Impulse angeordnet ist, die abwechselnd
durch die Perforation der festen Perforierplatte
das Fasermaterial anheben, aufschiitteln und
gleich darauf wieder an die Perforierplatte ansau-
gen, wobei die ebenfalls aufgelockerten Verunreini-
gungen durch die Perforation in den erwéhnten ge-
schlossenen Raum hinunterfallen, von welchem sie
mittels seitlichen angeordneter Absaugmittel dem
Abfall zugefiihrt werden. Die Losung ist nur im Zu-
sammenspiel mit dem oberen Bandforderer an-
wendbar, wobei derselbe auf der Arbeitsseite mit
Stiften versehen ist, zwischen denen das Faserma-
terial eingedriickt ist und die es am Fortiliegen hin-
dern. Die Vorrichtung ist langsamlaufend und ent-
spricht nicht den geforderten Geschwindigkeiten fir
die Verarbeitung von Fasermaterial. Zudem beein-
flusst ein bestimmter Unterdruck, der bei der er-
zwungenen Absaugung der abgeschiedenen Ver-
unreinigungen aus dem geschlossenen Raum ent-
steht, wesentlich die Intensitdt der pneumatischen
Impulse des Generators, wodurch sich die erwarte-
te Wirkung der beschriebenen Vorrichtung vermin-
dert.

Um die Beseitigung der bisher notwendigen Rei-
nigungs-, Offnungs- und Schlagmaschinen, sowie
der beschriebenen Vorreinigungs- und Zerfase-
rungsvorrichtungen einschliesslich der Karden aus
dem Herstellungsprozess zu ermdglichen, wurde
die aus der CS 255 402 bekannte L8sung vorge-
schlagen, die die Nachteile der bisherigen kosten-
aufwendigen Systeme zur Voraufldsung, Reini-
gung und Zerfaserung von Fasermaterial Uberwin-
det. Die Losungsidee griindet auf der Anwendung
einer einzigen Einrichtung, in welcher das Faser-
material in mehreren hintereinander folgenden
Operationsstufen fortschreitend voraufgelést, gerei-
nigt und in einzelne Faserflocken zerfasert wird,
um als Endprodukt ein genligend gereinigtes Flor-
band zu ergeben, das auch fiir das Verspinnen
auf spindellosen Spinnmaschinen geeignet ist, bei
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denen die Reinheit des vorliegenden Faserrohstof-
fes eine der Grundbedingungen filir den Spinnvor-
gang bildet.

Die Losung besteht darin, dass jeder Voraufié-
sungswalze und Zerfaserungswalze eine angetrie-
bene, mit einem S&gezahndraht versehene Unter-
druckabnahmeperforierwalze fiir die Abnahme des
Fasermaterials von den Zerfaserungswalze zuge-
ordnet ist. Neben der Zuordnung der Abnahmeper-
forierwalzen zu den Voraufldsungs- und Zerfase-
rungswalzen, von deren Arbeitsoberflédche das vor-
aufgeldste und zerfaserte Fasermaterial abgenom-
men und gereinigt wird, wird eine bessere Wirkung
auch dadurch erzielt, dass diese Operationen in ei-
ner einzigen Vorrichtung ausgefiihrt werden, wobei
der Wirkungsgrad der Voraufldsung, der Reinigung
und der Zerfaserung durch die Zahl der Voraufl6-
sungs- und der Zerfaserungswalzen mit den zuge-
ordneten Abnahmeperforierwalzen mit S&gezahnbe-
schlag beeinflussbar ist.

Die Abnahmeperforierwalzen mit dem S&gezahn-
beschlag weisen ausser ihrer Ubertragungsfunktion
auch eine Reinigungsfunktion auf, d.h., dass durch
die Einwirkung des Innenunterdruckes kurze, nicht
verarbeitbare Fasern, Mikrostaub und Verunreini-
gungen, die nicht mittels der Einwirkung anderer
auf der Vorrichtungsanordnung installierten Einrich-
tungen bereits abgeschieden wurden, durch die
Perforation im Mantel der Abnahmeperforierwalze
abgesaugt werden.

Das Ziel der vorliegenden Erfindung liegt insbe-
sondere in der wesentlichen Verbesserung der Rei-
nigungsfunktion der Abnahmeperforierwalzen mit
Sagezahnbeschlag bei mindestens einer der Opera-
tionsstufen der Vorrichtungsanordnung. Das Wesen
des erfindungsgeméassen Verfahrens liegt darin,
dass nach der Ausbreitung des Faserflors entlang
der Breite der Abnahmeperforierwalze in minde-
stens einer Operationsstufe mindestens von einer
Seite auf den Faserflor durch pneumatische Unter-
druckpulse mit abwechselndem Zusammendriicken
und Innehalten eingewirkt wird.

Die weiteren Vorteile und Wirkungen der erfin-
dungsgeméassen Losung sind aus der nachfolgen-
den Beschreibung eines Ausfilhrungsbeispieles und
aus den 5 Zeichnungen ersichtlich, wobei

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Ge-
samtzusammensetzung der Vorrichtungsanordnung
und

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der Ab-
nahmeperforierwalze in einem Teilschnitt darstellt.

Die in der Fig. 1 dargestelite Vorrichtungsanord-
nung fiir die Verarbeitung von Fasermaterial bein-
haltet eine Liefer-, eine Vorauflésungs-, eine Zerfa-
serungs- und eine Ablieferungsvorrichtung. Die Lie-
fervorrichtung ist durch eine Lieferwalze 2 mit einer
nicht dargestellten Lieferplatte gebildet. Die Vorauf-
I6sungseinrichtung enthalt bei dieser Ausfiihrung
eine Zupfwalze 4, zu welcher Zupfsegmente 5 mit
Schalenmessern 6 und Regulationsleisten 7 zur Re-
gulierung der in einen Sammler 22 abgeschiedenen
Abfallsmenge zugeordnet sind. An die Zupfwalze 4
ist eine Unterdruckabnahmeperforierwalze 8 ange-
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legt, deren Perforiermantel mit einem S&gezahnbe-
schiag 10 versehen ist.

Der Abnahmeperforierwalze 8 ist eine Ubertra-
gungswalze 13 mit einer Anpressplatte fiir die
Ubertragung des abzunehmenden Fasermaterials in
die Zerfaserungsvorrichtung zugeordnet, welche
durch eine Zerfaserungswalze 15 gebildet ist, deren
Arbeitsoberflache mit einem Sagezahnbeschlag ver-
sehene ist. An der Unterseite der Zerfaserungswal-
ze 15 sind in unmittelbarer Nahe eine Reihe von
Deckeln 16 vorgesehen, die mit Abschlagkanten
versehen sind. An die Zerfaserungswalze 15 ist
eine weitere Abnahmeperforierwalze 8a angelegt,
die ebenfalls mit einem Perforiermantel mit einem
Sagezahnbeschlag 10a versehen ist.

Innerhalb der Abnahmeperforierwalze 8a ist ein
Abdeckblech 12a zur Begrenzung der Saugwirkun-
gen in der drehenden Abnahmeperforierwalze und
der weiter im Zusammenhang mit der Abnahmeper-
forierwalze 8 beschriebenen Vorrichtung angeord-
net. Unterhalb der Krempeldeckel ist ein weiterer
Sammler 22a fiir die Sammiung der abgeschiede-
nen Verunreinigungen angeordnet. Die oben be-
schriebene Zusammensetzung der Zerfaserungsvor-
richtung wiederholt sich im gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel noch einmal. Der Abnahmeperforierwalze
18 dieser weiteren Zusammensetzung der Zerfase-
rungsvorrichtung ist eine Abnahmewalze 19 zur Ab-
nahme des gereinigten und zerfaserten Fasermate-
rials in der Form von Faserflor zugeordnet, der an
eine Ablieferungsvorrichtung abgeliefert wird, die ei-
nerseits aus einer Verzugsvorrichtung 20 mit einem
Verdichter 23 und mit Kalanderwaizen 24, und an-
dererseits aus einem Kannenstock 25 flir die Faser-
bandablage in die Kanne besteht.

Gemdss Fig. 2 ist die Abnahmeperforierwalze 8
als hohle Walze ausgebildet, in deren Innenhohi-
raum, beispielsweise konzentrisch, eine Hohlwalze
9 angeordnet ist, die mit den nicht dargestellten
Seitenwinden der Vorrichtungsanordnung drehbar
verbunden ist und mittels einer Seitendffnung an
eine Unterdruckquelle 17 angeschlossen ist. Die
Hohlwalze 9 weist l&ngs ihrer Mantelflache minde-
stens eine schiitzfsrmigen Offnung 11 auf, welche
in Richtung nach einwérts verlduft und zusammen
mit der Innenfldche der aussenliegenden Abnahme-
perforierwalze 8 einen Luftkanal fiir den Durchgang
der abgesaugten Luft bildet. Dieser Luftkanal ist
seitlich durch eine trogférmige Ausnehmung 12 und
in Richtung nach aussen durch die Innenfléche der
Abnahmeperforierwalze 8 begrenzt, in der eine Viel-
zahl von Durchgangséffnungen 3 die Perforierung
bildet. Durch diese Anordnung ist gewahrleistet,
dass sich die Saugwirkung in einem aktiven Saug-
feld des Mantels der Abnahmeperforierwalze 8 er-
gibt, also im Bereich derjenigen Offnungen 3 der
Perforierung der Abnahmeperforierwaize 8, welche
sich im Verlauf der Umdrehung der Abnahmeperfo-
rierwalze 8 gerade lber den schlitzférmigen Offnun-
gen 11 der Hohlwalze 9, beziehungsweise iiber den
trogférmigen Ausnehmungen 12 befinden, die die
schlitzférmigen Offnungen 11 der Hohiwalze 9 seit-
lich begrenzen.

Zur Erzeugung der im weiteren beschriebenen
Wirkungen auf den Faserflor, der auf der ganzen
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Breite der Abnahmeperforierwalze 8 ausgebreitet
ist, ist geméass dem in Fig. 2 dargestellten Ausfih-
rungsbeispie! die Hohlwalze 9 mit einer Anzahl von
schlitzformigen Offnungen 11 und zugehérigen trog-
formigen Ausnehmungen 12 versehen, wobei die
schlitzformigen Offnungen 11, beziehungsweise ihre
begrenzenden trogfdrmigen Ausnehmungen 12 an
der Innenfliche der Abnahmeperforierwalze 8 so
ausmiinden, dass zwischen ihnen geeignet ausge-
bildete Liicken entstehen, die beztiglich der Mantel-
flache der Abnahmeperforierwalze 8 axial verlaufen
und neutrale Felder bilden, in denen die Saugwir-
kung nicht auftritt. Die Hohlwalze 9 mit den schlitz-
formigen Offnungen 11 und den zugehgrigen trog-
férmigen Ausnehmungen 12 ist in der nicht darge-
stellten Seitenwand der Vorrichtungsanordnung
drehbar gelagert, so dass die optimale Stellung der
schlitzférmigen Offnungen 11 gegeniiber der Zupf-
walze 4 einstellbar ist. Dadurch wird gewdahrleistet,
dass die Saugwirkung so gerichtet ist, dass die
Ubertragung des Fasermaterials von der Zupfwalze
4 auf die Abnahmeperforierwalze 8 gelingt.

Die Vorrichtungsanordnung arbeitet in der Grund-
zusammensetzung wie folgt:

Das Fasermaterial, das von den gepressten Bal-
len abgenommen wird und auf Faserbiischel oder
Flocken voraufgelost ist, wird mittels einer nicht
dargestellten Forderrohrleitung einem Fiillschacht 1
zugefiihrt, aus welchem es mittels der Liefervorrich-
tung, welche durch die Lieferplatte 3 und die ange-
triebene Lieferwalze 2 gebildet ist, der zugeordne-
ten Zupfwalze 4 zugefiihrt wird.

Zwischen der Lieferwalze 2 und den Spitzen der
Zupfwalze 4 und weiter zwischen den Zupfsegmen-
ten 5 kommt es zur intensiven Voraufldsung und
Reinigung des zugefithrten Fasermaterials, wobei
die geldsten Verunreinigungen mittels der Schalen-
messer 6 in den Sammler 22 abgetrennt werden.
Das aufgelockerte Material wird von der Arbeits-
oberflache der Zupfwalze 4 mittels des S&gezahn-
beschiages 10 der Abnahmeperforierwalze 8 abge-
nommen, wobei durch die Perforation Staub, kleine
Verunreinigungen und kurze Fasern als Folge des
Unterdruckes, der in der Abnahmeperforierwalze 8
durch die nicht dargestelite Saugquelle entsteht, ab-
gesaugt werden. Die Abnahmeperforierwalze 8
dient gleichzeitig zur Verdichtung des abgenomme-
nen Fasermaterials flir die weiteren Operationen.

Mittels der Ubertragungswalze 13 wird der Faser-
flor zu den weiteren Operationsstufen der Vorrich-
fungsanordnung mit der weiteren Zerfaserungswal-
ze 15 Ubertragen. Das zerfaserte Fasermaterial
wird vom Ségezahnbeschlag der Zerfaserungswalze
15 mittels der Abnahmeperforierwalze 8a abgenom-
men, von welcher wiederum das verdichtete Faser-
material mittels der Ubertragungswalze 13a zu der
weiteren Zerfaserungswalze 15a abgezogen wird,
wo sich der Prozess der Reinigung und der Zerfa-
serung des Fasermaterials wiederholt. Die zerfaser-
ten und gereinigten Fasern werden dann mittels der
Abnahmeperforierwalze 18 abgezogen, von welcher
sie in der Gestalt von Faserflor mittels der Abnah-
mewalze 19 in den Verdichter 23 aufgenommen
werden. Im Verdichter wird der Faserflor zu einem
Florband geformt, das mittels der Kalanderwalzen
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24 und mittels der Walzen der Verzugsvorrichtung
20 abgezogen wird. So hergestelites Florband wird
mittels des Kannenstockes 25 in die Kanne 26 zu-
sammengerollt.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Abnahmeperforier-
walze 8 mit innerhalb derselben angeordneten
Hohlwalze 9@ mit schlitzfiérmigen Offnungen 11 er-
folgt die Einwirkung auf den Faserflor, der entlang
der Breite der Abnahmeperforierwalze 8 verteilt ist,
wie folgt:

Bei der Umdrehung der Abnahmeperforierwalze 8
mit dem Fasermaterial, das entlang deren Breite
ausgebreitet ist, kommen die Offnungen 3 in der
Perforation der Abnahmeperforierwalze 8 in den
Bereich des aktiven Saugfeldes (iber der Ausmin-
dung der ersten schlitzformigen Offnung 11 der
Hohlwalze 9, beziehungsweise Uber die die schlitz-
formige Offnung 11 begrenzende trogfdrmige Aus-
nehmung 12. In diesem aktiven Saugfeld werden
gelockerte feine Verunreinigungen, Mikrostaub und
nicht verarbeitungsfahige kurze Fasern aus dem
ausgebreiteten Fasermaterial durch die Offnungen 3
der Perforation des Mantels der Abnahmeperforier-
walze 8 teilweise abgesaugt. Dabei wird durch die
Wirkung des aktiven Saugfeldes das Fasermaterial
an den Aussenmantel der Abnahmeperforierwalze 8
angesaugt und gleichzeitig méssig zusammenge-
driickt.

Im Verlauf der weiteren Umdrehung der Abnah-
meperforierwalze 8 gerat dieser méssig zusammen-
gedriickte Teil des ausgebreiteten Fasermaterials in
das neutrale Feld, wo hinsichtlich der Orientierung
der schlitzférmigen Offnungen 11 und ihrer trogfor-
migen Ausnehmungen 12 keine Saugwirkung durch
die Perforation der Abnahmeperforierwalze 8 aus-
geiibt wird. In diesem neutralen Feld kehrt das vor-
her durch die Saugwirkung massig zusammenge-
presste Fasermaterial infolge der eigenen Elastizitat
und infolge der Einwirkung der Zentrifugalkraft in
den urspriinglichen eingenommenen Zustand auf
den Spitzen des Séagezahnbeschlages 10, bezie-
hungsweise des Sagezahnbeschlages 10a, zuriick,
wobei zwischen den einzelnen Fasern eine gegen-
seitige innere Bewegung entsteht. Dadurch lockern
sich die bisher noch im Fasermaterial verbliebenen
Verunreinigungen, der Mikrostaub und die nicht ver-
arbeitbaren kurzen Fasern teilweise oder ganz, um
alsdann im Verlauf der fortschreitenden Umdrehung
der Abnahmeperforierwalze 8 im folgenden aktiven
Saugfeld tiber der weiteren schlitzférmigen Offnung
11 der Hohiwalze 9 und {iber die Offnungen 3 der
Perforation der Abnahmeperforierwalze 8 abgesaugt
2u werden, wobei das Fasermaterial erneut méssig
zusammengedriickt wird.

Gegebenenfalls wiederholt sich liber einem wei-
teren vorhandenen neutralen Feld der Prozess der
Riickauflockerung des Fasermaterials bzw. des Fa-
serflors, gleichzeitig mit der Auflockerung der er-
wahnten unerwiinschten Bestandteile zwischen den
Fasern des Faserflors. Im Bereich des folgenden
Saugfeldes werden die ebenfalls aufgelockerten un-
erwlinschten Beimischungen mittels der Wirkung
des aktiven Saugfeldes Uber der schlitzférmigen
Offnung 11 der Hohlwalze 9 erneut abgesaugt.

Eine derartige Behandiung des Faserflor ist nur
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durch die Grésse des Umfangs der Abnahmeperfo-
rierwalze 8, auf der sich der Faserflor voriiberge-
hend befindet, und durch die Zah! und die Grosse
der aktiven Saugfelder und der neutralen Felder be-
grenzt, die sich im Bereich des Umfangteils der Ab-
nahmeperforierwalze 8 durch abwechseinde Anord-
nung von schiitzfrmigen Offnungen 11 und zuge-
hérigen trogférmigen Ausnehmungen 12 an der
Hohlwalze 9 mit wirkungslosen Llcken zwischen
denselben anordnen lassen.

Zur wechselnden Pulsationszusammendriickung
und Auflockerung zwecks Ausscheidung von uner-
wiinschten Beimischungen des entlang der Breite
auf dem Umfangsteil der Abnahmeperforierwalze 8
ausgebreitet Faserflors ist es auch méglich, diesen
vor der Ubertragung in die nachfolgende Opera-
tionsstufe der Vorrichtungsanordnung der Einwir-
kung einer installierten Pulsationsvorrichtung 14 zu
unterwerfen. Die Pulsationsvorrichtung 14 ist in ei-
ner Saugleitung, zum Beispiel in der N&he der Sei-
tendffnung der Hohlwalze 9 (siehe Fig. 1) angeord-
net, die flr diesen Fall mit mindestens einer langli-
chen schlitzfsrmigen Offnung 11 und  einer
zugehdrigen trogférmigen Ausnehmung 12 verse-
hen ist, die bis zur Innenwand der Abnahmeperfo-
rierwalze 8 reicht und durch ihre Aufweitung die
Grosse des aktiven Saugfeldes auf der Aussenseite
des Perforiermantels der Abnahmeperforierwalze 8
begrenzt.

Die Pulsationsvorrichtung 14 besteht beispiels-
weise aus einer nicht dargestellten, zwangsweise
angetriebenen Rotationsblende oder aus einem
elektromagnetischen Ventil, wobei diese Mittel in ei-
ner gewshlten Frequenz den Fluss der abgesaug-
ten Luft aus der Hohlwalze 9 unterbrechen.

Durch die Unterbrechung des Flusses der abge-
saugten Luft entstehen in dem System der Abnah-
meperforierwalze 8 und ihres aktiven Saugfeldes
pneumatische Pulse, die die Fasem im Faserflor,
die entlang der Breite der Abnahmeperforierwalze 8
ausgebreitet sind und die sich gerade im Bereich
des aktiven Saugfeldes befinden, in eine gegensei-
tige innere Bewegung versetzen. Durch das Verset-
zen der Fasern des Faserflors in gegenseitige inne-
re Bewegung infolge des wechselnden Zusammen-
driickens des Faserflors durch Ansaugen an die
Perforieroberflache der Abnahmeperforierwalze 8
und Auflockerns nach dem Unterbrechen der Saug-
wirkung des aktiven Saugfeldes mit der Frequenz
der Pulsationsvorrichtung 14, lockern sich allméh-
lich die unerwiinschten Beimischungen wie Mikro-
staub, kurze, nicht verarbeitbare Fasern und &hnii-
ches auf und werden iiber die Offnungen 3 der
Perforation des Mantels der Abnahmeperforierwalze
8 in den Abfali, beziehungsweise zu weiteren tech-
nologischen Hilfsoperationen, abgesaugt.

Durch die wechselnde Pulsationszusammendriik-
kung und Auflockerung des Faserflors, bei der es
zu gegenseitiger innerer Bewegung der einzelnen
Fasern des Faserflors kommt, wird der Wirkungs-
grad der Abscheidung von unerwiinschten Beimi-
schungen, die sonst eventuell in die weiteren Ope-
rationsstufen der Vorrichtungsanordnung (bertragen
werden konnten, wesentlich erhdht.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Voraufldsung, Reinigung und
Zerfaserung von Fasermaterial bei der Herstellung
von Faserflor beim Durchgang des Fasermaterials 5
durch eine Vorrichtungsanordnung, in der die Ope-
rationen zur Vorauflésung, Zerfaserung und Reini-
gung, die in mindestens einer oder in mehreren
hintereinander folgenden Operationsstufen erfolgen,
zusammen mit einer mit Sagezahnbeschlag verse- 10
henen Abnahmeperforierwalze (8) durchgefihrt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass auf den auf der
Abnahmeperforierwalze (8) ausgebreiteten Faserflor
in mindestens einer Operationsstufe walzenseitig
auf den Faserflor durch pneumatische Unterdruck- 15
pulse eingewirkt wird.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Abnahmeperforierwalze (8) eine Hohlwalze (9)
angeordnet ist, deren Mantel in axialer Richtung 20
trogférmige Ausnehmungen (12) aufweist, deren
Grund Offnungen (11) aufweist, wobei zwischen
den trogférmigen Ausnehmungen (12) durch den
Mantel der Hohlwalze (9) neutrale Felder gebildet
werden. 25

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer Saugleitung von der
Hohlwalze (9) zu einer Unterdruckquelle (17) eine
Pulsationsvorrichtung (14) angeordnet ist, die aus
einer zwangsweise angetriebenen Rofationsblende 30
oder einem elektropneumatischen Ventil zur Unter-
brechung des Flusses der abgesaugten Luft aus
der Hohiwalze (9) in einer gewéhilten Frequenz be-
steht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 35
kennzeichnet, dass die Hohlwalze (9) mit den
schiitzférmigen Offnungen (11) und den trogférmi-
gen Ausnehmungen (12) gegenlber einer an die
Abnahmeperforierwalze (8) angelegten Zupfwalze
(4) in der Vorrichtungsanordnung einstellbar gela- 40
gert ist.
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