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(54) Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbandes aus Textilfasern.

(57) Bei einer Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion
eines Faserverbandes (16) aus Textilfasern, der tiber ein Zufuhr-
mittel (8, 10, 11) der Vorrichtung einer Kammeinrichtung der Vor-
richtung zugefihrt wird, bei der Klemmvorrichtungen vorgese-
hen sind, die den Faserverband (16) im Abstand zu seinem frei-
en Ende klemmen, und bei der mechanische Mittel vorhanden
sind, welche eine Kdmmwirkung von der Klemmstelle zum frei-
en Ende des Faserverbands (16) erzeugen, um nicht geklemm-
te Bestandteile, wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder Staub, aus
dem freien Ende der Faserverbands (16) herauszulésen und ab-
zuftihren, ist zur Abnahme des gekammten Fasermaterials ein
Abnahmenmittel (14, 14,) vorhanden.

Um auf einfache Art eine wesentlich gesteigerte Produk-
tionsmenge pro Stunde (Produktivitat) und ein verbessertes
Kammzugband zu erméglichen, sind zwischen dem Zufuhrmittel
(8, 10, 11) und dem Abnahmemittel (144, 14,) mindestens zwei
ununterbrochen laufende drehbar gelagerte Walzen (12; 13) der
Kammeinrichtung angeordnet, die mit den im Abstand im Be-
reich ihres Umfangs verteilten Klemmvorrichtungen fur den als
Faserpakete transportierten Faserverband (16) versehen sind,
und sind mindestens ein Zufuhrmittel (8, 10, 11) und mindestens
ein Abnahmemittel (144, 14,) vorhanden.
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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 natlrlichen
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
Kéammsegmentes der rotierenden Kdmmwalze wird dieser Faserbart gekdmmt und damit gereinigt. Die Abzugseinrichtung
besteht in der Regel aus zwei gegensinnig rotierenden Walzen, welche den gekdmmten Faserbart erfassen und weiterfor-
dern. Der bekannte Baumwollkdmmprozess ist ein diskontinuierlicher Prozess. Wéhrend eines Kammspiels werden samt-
liche Aggregate und deren Antriebe und Getriebe beschleunigt, abgebremst und teilweise wieder reversiert. Bei hohen
Kammespielzahlen ergeben sich hohe Beschleunigungen. Besonders durch die Kinematik der Zangen, das Getriebe fir die
Zangenbewegung und das Getriebe fiir die Pilgerschrittbewegung der Abreisswalzen wirken hohe Beschleunigungskréfte.
Die auftretenden Krafte und Belastungen erhéhen sich bei Kammspielzahlerhdhung. Die bekannte Flachkdmmmaschine
hat eine Leistungsgrenze mit ihren Kammspielzahlen erreicht, die eine Produktivitdtserhdhung verhindert. Weiterhin ver-
ursacht die diskontinuierliche Arbeitsweise Schwingungen in der gesamten Maschine, welche dynamische Wechselbelas-
tungen erzeugen.

[0003] Aus der EP 1 586 682 A ist eine Kimmmaschine bekannt, bei der zum Beispiel acht Kimmké&pfe gleichzeitig ne-
beneinander arbeiten. Der Antrieb dieser Khmmképfe erfolgt Uber einen seitlichen neben den K&mmkdpfen angeordne-
ten Antrieb mit Getriebeeinheit, welche Uber Langswellen mit den einzelnen Elementen der Kimmkdpfe antriebsmassig
verbunden ist. Die an den einzelnen K&mmkdpfen gebildeten Faserbander werden auf einem Férdertisch nebeneinander
zu einem nachfolgenden Streckwerk Uberfihrt, in welchem sie verstreckt werden und anschliessend zu einem gemein-
samen Kdmmmaschinenband zusammengefasst werden. Das beim Streckwerk erzeugte Faserband wird danach Gber
ein Trichterrad (Ablageteller) in eine Kanne abgelegt. Die mehreren Kdmmkdpfe der Khmmmaschine weisen jeweils eine
Speiseeinrichtung, ein schwenkbar gelagertes ortsfestes Zangenaggregat, einen drehbar gelagerten Rundkamm mit ei-
nem Kammsegment zum Ausk&dmmen des vom Zangenaggregat vorgelegten Faserbartes, einen Fixkamm und eine orts-
feste Abreissvorrichtung zum Abreissen des ausgekammten Faserbartes aus dem Zangenaggregat auf. Dabei wird die
dem Zangenaggregat zugeflihrte Wattebahn Uber einen Speisezylinder einem Abreisswalzenpaar zugeflihrt. Der aus der
gedffneten Zange herausragende Faserbart gelangt dabei auf das rlickwartige Ende eines Kammzugvlieses bzw. Faser-
vlieses, wodurch es aufgrund der Vorwartsbewegung der Abreisswalzen in dem Klemmspalt der Abreisswalzen gelangt.
Dabei werden die Fasern, welche nicht durch die Rickhaltekraft der Wattebahn, bzw. durch die Zange gehalten werden,
aus dem Verbund der Wattebahn herausgerissen. Bei diesem Abreissvorgang wird der Faserbart zusatzlich durch die Na-
deln eines Fixkammes gezogen. Der Fixkamm bewirkt dabei das Auskdmmen des hinteren Teiles des abgezogenen Fa-
serbartes sowie auch das Zuriickhalten von Nissen, Verunreinigungen und dergleichen. Der Fixkamm, fir den konstruktiv
Platz zwischen dem beweglichen Zangenaggregat und der beweglichen Abreisswalze erforderlich ist, muss sténdig durch
Ausblasen gereinigt werden. Flr das Einstechen und das Herausfihren in den bzw. aus dem Faserverband muss der
Fixkamm angetrieben werden. Schliesslich ist die Reinigungswirkung an dieser Stelle der ruckweisen Bewegung nicht
optimal. Aufgrund der Geschwindigkeitsunterschiede zwischen der Wattebahn und der Abzugsgeschwindigkeit der Ab-
reisswalzen wird der abgezogene Faserbart auf eine bestimmte Lange verzogen. Im Anschluss an das Abreisswalzenpaar
ist ein Fihrungswalzenpaar angeordnet. Bei diesem Abreissvorgang kommt es zu einer Uberdeckung bzw. Doublierung
des vorderen Endes des abgerissenen bzw. abgezogenen Faserpaketes mit dem rlickwartigen Ende des Faservlieses.
Sobald der Abreissvorgang bzw. der Létvorgang beendet ist, kehrt die Zange in eine hintere Stellung zuriick, in welcher
sie geschlossen ist und den aus der Zange herausragenden Faserbart einem Kammsegment eines Rundkammes zum
Auskdmmen vorlegt. Bevor nun das Zangenaggregat wieder in seine vordere Stellung zurlickkehrt, fiihren die Abreiss-
walzen und die Fihrungswalzen eine Reversierbewegung durch, wodurch das rickwartige Ende des Faservlieses um
einen bestimmten Betrag zuriickbefdrdert wird. Dies ist erforderlich, um eine fur den Létvorgang notwendige Uberdeckung
zu erzielen. Auf diese Weise erfolgt ein mechanisches K&mmen des Fasermaterials. Nachteilig bei dieser Kdmmmaschi-
ne sind insbesondere der hohe anlageméssige Aufwand und die geringe stlindliche Produktion. Es sind acht einzelne
Kammkopfe vorhanden, die insgesamt acht Speiseeinrichtungen, acht ortsfeste Zangenaggregate, acht Rundkdmme mit
Kammsegmenten, acht Fixkdmme und acht Abreissvorrichtungen aufweisen. Besonders stért die diskontinuierliche Ar-
beitsweise der Kdmmképfe. Hinzu kommen Nachteile durch grosse Massebeschleunigungen und Reversierbewegungen,
wodurch hohe Arbeitsgeschwindigkeiten nicht maéglich sind. Schliesslich fihren die erheblichen Maschinenschwingungen
zu Ungleichmassigkeiten 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.
Die Drehgeschwindigkeit der Abreisswalzen und der Fihrungswalzen, die die Faserpakete abférdern, ist auf den vorge-
lagerten langsamen Kdmmprozess abgestimmt und durch diesen begrenzt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass je-
des Faserpaket durch das Abreisswalzenpaar und anschliessend durch das Fuhrungswalzenpaar geklemmt und geférdert
wird. Durch die Drehung der Abreisswalzen und der Flihrungswalzen andert sich der Klemmpunkt stéandig, d.h., zwischen
den klemmenden Walzen und dem Faserpaket ist sténdig eine relative Bewegung vorhanden. Alle Faserpakete missen
das eine ortsfeste Abreisswalzenpaar und das eine ortsfeste Flihrungswalzenpaar nacheinander durchlaufen, was eine
weitere erhebliche Beschrankung der Produktionsgeschwindigkeit bedeutet.
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[0004] 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.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgemass durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhéngigen
Patentanspruchs 1.

[0006] Dadurch, dass die Funktionen Klemmen und Bewegung der auszukAmmenden Faserpakete auf mindestens ei-
ner rotierenden Walze verwirklicht sind, werden — im Gegensatz zu der bekannten Vorrichtung — ohne grosse Massen-
beschleunigungen und Reversierbewegungen hohe Arbeitsgeschwindigkeiten (Kammspielzahlen) erzielt. Insbesondere
erfolgt eine kontinuierliche Arbeitsweise. Bei Einsatz einer schnellrotierenden Walze wird eine ganz erheblich gesteigerte
stlndliche Produktion (Produktivitat) erreicht, die in der Fachwelt bisher nicht fir méglich gehalten wurde. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass die rotatorische Drehbewegung der Walze mit der Vielzahl der Klemmvorrichtungen zu einer
ungewdhnlich 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
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-
fugung stehen, kénnen in besonders vorteilhafter Weise kurz nacheinander und in schneller Folge Faserpakete an die
erste bzw. zweite Walze herangefihrt werden, ohne dass unerwlinschte Zeitverzégerungen aufgrund nur einer einzigen
Zuflihrvorrichtung 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
Klemmelemente ist gleich. Die Klemmelemente schliessen und 6ffnen sich wahrend der Bewegung in Richtung des trans-
portieren Fasermaterials. Der mindestens ersten Walze (Wenderotor) ist die mindestens eine zweite Walze (Kdmmrotor)
nachgeordnet. Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung wird eine wesentlich gesteigerte Produktivitat erzielt. Ein weiterer
besonderer Vorteil besteht darin, dass eine optimal an den Prozess angepasste Auslegung der Einzelelemente und Bau-
gruppen und deren Kombination erméglicht ist.

[0007] Die abhéangigen Patentanspriiche haben vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung zum Gegenstand.

[0008] Es folgt eine Aufzahlung von weiteren, nicht beanspruchten Ausfiihrungsbeispielen der erfindungsgemassen Vor-
richtung.

[0009] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens zwei zweite schnelllaufende Walzen vorhanden sind, denen jeweils mindestens eine Abnahmewalze zugeordnet ist.

[0010] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die bei-
den zweiten schnelllaufenden Walzen mit der ersten schnelllaufenden Walze zusammenarbeiten.

[0011] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens zwei zweite schnelllaufende Walzen vorhanden sind, denen eine gemeinsame Abnahmewalze zugeordnet ist.

[0012] Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens zwei erste schnelllaufende Walzen und mindestens zwei zweite schnelllaufende Walzen vorhanden sind, bei der den
zweiten schnelllaufenden Walzen eine gemeinsame Abnahmewalze und jeder ersten schnelllaufenden Walze mindestens
eine Speisewalze zugeordnet ist.

[0013] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass jeder
zweiten schnelllaufenden Walze eine Kdmmvorrichtung zugeordnet ist.

[0014] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass jeder
ersten schnelllaufenden Walze eine Kdmmvorrichtung zugeordnet ist.

[0015] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Abnahmewalze eine Bandbildeeinheit nachgeschaltet ist.

[0016] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
einer Abnahmeeinrichtung jeweils eine Bandbildeeinheit nachgeschaltet ist.

[0017] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
zwei Abnahmeeinrichtungen jeweils eine Bandbildeeinheit nachgeschaltet ist.

[0018] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
RotorkAmmmaschine mindestens zwei Baueinheiten umfasst, bei der jede Baueinheit hintereinander angeordnet jeweils
mindestens eine Speisewalze, mindestens eine erste schnelllaufende Walze, mindestens eine zweite schnelllaufende
Walze, mindestens eine Abnahmewalze und mindestens eine Bandbildeeinheit aufweist, wobei bei Verwendung mehrerer
Bandbildeinheiten eine gemeinsame Banddoubliereinrichtung nachgeschaltet ist.
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[0019] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Rotork&mmmaschine mit mehreren Kdmmeinheiten (K&mmrotor und Kdmmmittel) vorhanden ist.

[0020] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Mehrfach-Rotorkdmmmaschine vorgesehen ist.

[0021] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Multi-Rotorkdmmmaschine vorhanden ist.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch dargestellten Ausfihrungsbeispielen né&her erlautert.
[0023] Es zeigt:

Fig. 1 perspektivisch schematisch ein Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemassen Vorrichtung, umfassend eine
Kéammereivorbereitungsmaschine, eine Rotorkdmmmaschine und eine Faserbandablageeinrichtung,

Fig.2  schematisch Seitenansicht einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Walzen und zwei Kimmelementen,
Fig. 3  perspektivisch die Rotorkdmmmaschine geméss Fig. 2 mit zwei Kurvenscheiben,

Fig. 4  eine Ausfihrungsform einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Speisevorrichtungen und einem Wenderotor, ei-
nem Kammrotor, einer Kimmvorrichtung, einer Abnahmeeinheit und einer Bandbildeeinheit,

Fig. 5 eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Wenderotoren und je einer Speisevorrichtung pro Wen-
derotor und einem Kéammrotor, einer Kdmmvorrichtung einer Abnahmeeinheit und einer Bandbildeeinheit,

Fig. 6  eine Ausflhrungsform einer RotorkAmmmaschine mit zwei Abnahmeeinrichtungen pro Kdmmrotor bei Ver-
wendung eines Kémmrotors, einer Bandbildeeinheit pro Abnahmeeinrichtung einer Kdmmvorrichtung, eines
Wenderotors und einer Speiseeinheit,

Fig. 7 eine Ausbildung einer Rotorkhmmmaschine mit zwei Abnahmeeinrichtungen pro Kdmmrotor bei Verwendung
eines KAmmrotors einer Bandbildeeinheit flir beide Abnahmeeinrichtungen einer Kmmvorrichtung, eines
Wenderotors einer Speiseeinheit,

Fig. 8 eine Ausflhrungsform einer RotorkAmmmaschine mit zwei K&mmrotoren mit je einer KdAmmvorrichtung und
je einer Abnahmeeinrichtung pro Kdmmrotor und je einer Bandbildeeinheit pro Abnahmeeinrichtung bei Ver-
wendung eines Wenderotors mit einer Speiseeinheit,

Fig. 9  eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Kdmmrotoren mit je einer Kdmmvorrichtung und einer
Abnahmeeinrichtung fir beide K&mmrotoren bei Verwendung eines Wenderotors, einer Speiseeinheit und ei-
ner Bandbildeeinheit,

Fig. 10 eine Ausflhrungsform einer RotorkAmmmaschine mit zwei Wenderotoren und zwei Kdmmrotoren mit je einer
Ké&mmvorrichtung und einer Abnahmeeinrichtung fur beide Kdmmrotoren bei Verwendung einer Bandbilde-
einheit und je einer Speiseeinheit pro Wenderotor,

Fig. 11 eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit einer Kémmvorrichtung am Wenderotor bei Verwendung ei-
ner Speiseeinheit, eines Wenderotors, eines Kdmmrotors mit Kdmmvorrichtung, einer Abnahmeeinrichtung
und einer Bandbildeeinheit,

Fig. 12 eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine aus drei Baueinheiten I, II, Il mit anschliessender Banddoublie-
rung,

Fig. 13 eine Ausflihrungsform aus zwei Baueinheiten 1V, V und anschliessender Banddoublierung,
Fig. 14 schematisch Seitenansicht der Bandbildeeinheit mit Bandtrichter und Abzugswalzen und

Fig. 15 eine Rotorkdmmmaschine, bei der den Klemmvorrichtungen Ansaugeinrichtungen zugeordnet sind.

[0024] Gemass Fig. 1 weist eine K&mmereivorbereitungsmaschine 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) Faserbéndern angeordnet sind. Die von den
Kannen 5a, 5b abgezogenen Faserbénder gelangen nach Umlenkung in zwei hintereinander angeordnete Streckwerke 6a,
6b der KAmmereivorbereitungsmaschine 1. Von dem Streckwerk 6a wird das gebildete Faserbandvlies Uiber den Vliestisch
7 geflihrt und am Ausgang des Streckwerkes 6b mit dem dort erzeugten Faserbandvlies Ubereinandergelegt und zusam-
mengeflhrt. Durch die Streckwerke 6a und 6b werden jeweils mehrere Faserbénder zu einer Watte zusammengefasst und
gemeinsam verstreckt. Mehrere verstreckte Watten (im gezeigten Beispiel zwei Watten) werden durch Aufeinanderlegen
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doubliert. Die dadurch gebildete Watte wird direkt in die Zuflihreinrichtung (Speiseelement) der nachgeschalteten Rotor-
kdmmmaschine 2 eingeleitet. Der Fasermaterialfluss wird nicht unterbrochen. Am Ausgang der Rotorkdmmmaschine 2
wird das gekdmmte Faservlies abgegeben, durchlauft unter Bildung eines Kammbandes einen Trichter (s. Fig. 10a) und
wird in einer nachgeschalteten Faserbandablageeinrichtung 3 abgelegt. Mit A ist die Arbeitsrichtung bezeichnet.

[0025] Zwischen der Rotorkdmmmaschine 2 und der Bandablageeinrichtung 3 kann ein Regulierstreckwerk 50 (s. Fig. 2)
angeordnet sein. Dadurch wird das Kammband verstreckt.

[0026] Gemass einer weiteren Ausbildung ist mehr als eine Rotorkdmmmaschine 2 vorgesehen. Sind beispielsweise zwei
Rotorkdmmmaschinen 2a und 2b vorhanden, dann kdnnen die beiden abgegebenen Kammbander 17 gemeinsam das
nachgeordnete Regulierstreckwerk 50 durchlaufen und als ein verstrecktes Kammband in der Bandablageeinrichtung 3
abgelegt werden.

[0027] 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.

[0028] Fig. 2 zeigt eine Rotorkdmmmaschine 2 mit einer Zuflhreinrichtung 8, umfassend eine langsamlaufende Speise-
walze 10 und eine Speisemulde 11, mit erster Walze 12 (Wenderotor) und zweiter Walze 13 (K&mmrotor), der eine Ab-
nahmeeinrichtung 9, umfassend eine Abnahmewalze 14 und ein Wanderdeckelkdmmaggregat 15, zugeordnet sind. Die
Drehrichtungen der Walzen 10, 12, 13 und 14 sind mit gebogenen Pfeilen 10a, 12a, 13a bzw. 14a bezeichnet. Die einge-
speiste Faserwatte ist mit 16, und das abgegebene Faservlies ist mit 17 bezeichnet. Die Walzen 10, 12, 13 und 14 sind
einander nachgelagert. Der Pfeil A gibt die Arbeitsrichtung an.

[0029] 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 24a drehbar angelenkt (s. Fig. 11), das an der Walze 12
angebracht ist. Die Unterzange 20 ist entweder ortsfest oder beweglich (s. Fig. 11) 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 zu greifen (Klemmen) und loszulassen vermégen (Fig. 12a bis 12c¢).
Der ersten Walze 12 ist als Kdmmeinrichtung eine Kdmmwalze 27 zugeordnet.

[0030] 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 (s. Fig. 11), das an
der Walze 13 angebracht ist. Die Unterzange 23 ist entweder ortsfest (s. Fig. 8) oder beweglich (s. Fig. 11) 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 zu greifen (Klemmen) und loszulassen vermégen
(Fig. 8; 10a, 10b; 12¢, 12d). 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 Klemmvorrichtungen 18 offen. In Walze 13 sind am Walzenumfang zwischen
erster Walze 12 und Abnehmer 14 die Klemmvorrichtungen 21 geschlossen (sie klemmen nicht dargestellte Faserpakete
an einem Ende fest) und sind die Klemmvorrichtungen 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. Férderband, bezeichnet. Zur Férderung kann auch ein nach
oben geneigtes Metallblech o. dgl. verwendet werden.

[0031] 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.

[0032] Nach Fig. 4 ist eine Ausfiihrungsform einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Speisevorrichtungen 8, 8, und einem
Wenderotor 12, einem Kadmmrotor 13, einer Kdmmvorrichtung 28, einer Abnahmeeinheit 14 und einer Bandbildeeinheit
29 vorgesehen.

[0033] Gemass Fig. 5 ist eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Wenderotoren 124, 12, und je einer Spei-
sevorrichtung 8+, 8, pro Wenderotor 124, 12, und einem Kaémmrotor 13, einer KAmmvorrichtung 28 einer Abnahmeeinheit
14 und einer Bandbildeeinheit 29 vorhanden.

[0034] Entsprechend Fig. 6 ist eine Ausfiihrungsform einer Rotorkimmmaschine mit zwei Abnahmeeinrichtungen 144,
14, pro Kémmrotor bei Verwendung eines Kdmmrotors 13, einer Bandbildeeinheit pro Abnahmeeinrichtung 144, 14, einer
Kammvorrichtung 28, eines Wenderotors 12 und einer Speiseeinheit 8 vorgesehen.
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[0035] Nach Fig. 7 ist eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Abnahmeeinrichtungen 144, 14, pro Kdmm-
rotor bei Verwendung eines Kdmmrotors 13 einer Bandbildeeinheit 29 fir beide Abnahmeeinrichtungen 144, 14,) einer
Kammvorrichtung 28, eines Wenderotors 12 und einer Speiseeinheit 8 vorhanden.

[0036] Gemass Fig. 8 ist eine Ausflihrungsform einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Kdmmrotoren 134, 13, mit je einer
Kéammvorrichtung 28+, 28, und je einer Abnahmeeinrichtung 14+, 14, pro Kdmmrotor 134, 13, und je einer Bandbildeeinheit
29,4, 29, pro Abnahmeeinrichtung 144, 14, bei Verwendung eines Wenderotors 12 mit einer Speiseeinheit 8 vorgesehen.

[0037] Entsprechend Fig. 9 ist eine Ausfiihrungsform einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Kémmrotoren 134, 13, mit je
einer Kdmmvorrichtung 284, 28, und einer Abnahmeeinrichtung 14 fir beide Kdmmrotoren 134, 13, bei Verwendung eines
Wenderotors 12, einer Speiseeinheit 5 und einer Bandbildeeinheit 29 vorhanden.

[0038] Nach Fig. 10 ist eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine mit zwei Wenderotoren 124, 12, und zwei Kdmmroto-
ren 134, 13, mit je einer Kdmmvorrichtung 284, 28, und einer Abnahmeeinrichtung 14 fiir beide Kdmmrotoren 134, 13, bei
Verwendung einer Bandbildeeinheit 29 und je einer Speiseeinheit 84, 8, pro Wenderotor 124, 12, vorgesehen.

[0039] Gemass Fig. 11 ist eine Ausflihrungsform einer RotorkAmmmaschine mit einer Kdmmvorrichtung 28, am Wende-
rotor 12 bei Verwendung einer Speiseeinheit 8, eines Wenderotors 12, eines Kammrotors 13 mit K&mmvorrichtung 28,
einer Abnahmeeinrichtung 14 und einer Bandbildeeinheit 29 vorhanden.

[0040] Fig. 12 zeigt eine Ausbildung einer Rotorkdmmmaschine, die aus drei Baueinheiten I, Il, 1l besteht. Die Bauein-
heiten |, II, 1ll weisen jeweils eine Speiseeinheit 8, 8, bzw. 83, einen Wenderotor 12, 12, bzw. 125, einen K&mmrotor
134, 13, bzw. 13; mit je einer Kdmmvorrichtung 28,4, 28, bzw. 28,, eine Abnahmeeinrichtung 144, 14, bzw. 14; und Band-
bildeeinheiten 294, 29, bzw. 29; auf. Es erfolgt eine Banddoublierung stromab hinter den Bandbildeeinheiten 294, 29,,
29;. Dabei werden die drei (nicht dargestellten) gebildeten Faserbander zusammen einer Weiterverarbeitung, z.B. einem
Streckwerk 50 (s. Fig. 2), zugeflhrt. Die Baueinheiten I, 1l, 1l entsprechen im Wesentlichen der in Fig. 3 dargestellten
Ausbildung (ochne KAmmwalze 27).

[0041] Fig. 13 zeigt eine Ausfihrungsform einer Rotorkdmmmaschine, die aus zwei Baueinheiten 1V, V besteht. Die Bau-
einheiten 1V, V entsprechen im Wesentlichen der in Fig. 9 dargestellten Ausbildung. Es erfolgt eine (nicht dargestellte)
Banddoublierung hinter den Bandbildeeinheiten 29+, 29, bei Verwendung je einer Speisevorrichtung 84, 85, je eines Wen-
derotors 124, 12,, zwei Kdmmrotoren 134, 13, bzw. 135, 13, mit je einer Kimmvorrichtung und einer Aufnahmeeinrichtung
144,14, und einer Bandbildeeinheit 29,, 29, an jeder Baueinheit.

[0042] Die in den Fig. 12 und 13 dargestellten Baueinheiten I, II, Il (Fig. 12) und IV, V (Fig. 13) wirken jeweils zusammen.
Die Baueinheiten I, II, [ll bzw. IV, V kdnnen in einem (nicht dargestellten) gemeinsamen Maschinengestell angeordnet und
vorzugsweise an eine (nicht dargestellte) gemeinsame Maschinensteuer- und -regeleinrichtung angeschlossen sein.

[0043] Nach Fig. 14 weist die Bandbildeeinheit 29 einen Bandtrichter 30 auf, dem in Bandlaufrichtung B zwei zusammen-
arbeitende Abzugswalzen 31a, 31b (Kalanderwalzen) nachgeschaltet sind. Die Abzugswalzen 31a, 31b drehen sich in
Richtung der gebogenen Pfeile 317, 31" in entgegengesetzten Richtungen.

[0044] Mit der beschriebenen Rotorkmmmaschine werden iber 2000 Kammspiele/min, z.B. 3000 bis 5000 Kammspie-
le/min, erreicht.

[0045] Nach Fig. 15 sind die drehbar gelagerten Walzen 12 und 13 mit Klemmvorrichtungen 19, 20 bzw. 22, 23 zusatzlich
mit Saugkanalen 52 bzw. 56 (Saugéffnungen) ausgeristet, 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
Zufiihreinrichtung 8 auf die erste Walze 12 und die Ubergabe der zweiten Walze 13 deutlich verkiirzt, so dass die Kamm-
spielzahl erhdht 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 Saugdffnungen 52, 56 erzeugt. Der Unterdruck kann durch den Anschluss an eine Strémungsmaschine 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.

[0046] Ausserdem kann im Bereich der Zufuhreinrichtung 8 bzw. im Bereich der Ubergabe zwischen den Walzen Blas-
strom eingesetzt werden. Die Blasstromquelle (Blasdlise 39) ist innerhalb der Speisewalze 10 angeordnet und wirkt durch
die luftdurchldssige Oberflache der Zufuhreinrichtung bzw. Luftdurchtrittséffnungen nach aussen in Richtung erster Walze.
Ausserdem kann im Bereich der Zuflhreinrichtung 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 kdnnen Druckluftdisen bzw. Luftklingen eingesetzt werden.
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[0047] Der Saugstrom B kann nicht nur die Auslenkung, sondern auch den Trennvorgang zwischen Watte und abzuzie-
hendem Faserbart im Bereich der Zufuhreinrichtung 8 begiinstigen und zeitlich verklrzen.

[0048] Durch die Anbringung von zusétzlichen Luftleitelementen 60 und seitlichen Abschirmungen 61, 62 kann die Stro-
mungsrichtung beeinflusst werden bzw. die von den Rotoren mitgeschleppte Luft abgezweigt werden. Somit kann die Zeit
zur Ausrichtung weiter verkirzt werden. Besonders bewéhrt haben sich ein Abschirmelement zwischen erstem Rotor 12
und Zufuhreinrichtung 8 oberhalb der Watte und je ein Abschirmelement seitlich der Walze.

[0049] Von der zweiten Walze 13 gelangt das ausgekdmmte Faserpaket auf die Létwalze 14.

[0050] Mit der beschriebenen Rotorkdmmmaschine erfolgt ein mechanisches Kdmmen des auszukdmmenden Faserma-
terials, d.h., zum Kdmmen 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.

[0051] Bei der beschriebenen Rotorkdmmmaschine sind ununterbrochen (kontinuierlich) schnelllaufende Walzen mit
Klemmvorrichtungen vorhanden.

[0052] Walzen, die mit Unterbrechungen, schrittweise oder zwischen Stillstand und Drehung wechselnd, rotieren, sind
nicht verwendet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Fasersortierung bzw. -selektion eines Faserverbands aus Textilfasern, der Uber ein Zuflihrmittel (8,
10, 11; 84, 104, 114; 85, 105, 115; 85; 103; 113) der Vorrichtung einer Kdmmeinrichtung der Vorrichtung zugefihrt wird,
bei der zur Ubernahme des zugefihrten Faserverbands (16) Klemmvorrichtungen vorgesehen sind, die den Faser-
verband (16) im Abstand zu seinem freien Ende klemmen, und bei der mechanische Mittel vorhanden sind, welche
eine KAmmwirkung von der Klemmstelle zum freien Ende des Faserverbands (16) erzeugen, um nicht geklemmte
Bestandteile, wie z.B. kurze Fasern, Nissen oder Staub, aus dem freien Ende herauszulésen und abzufiihren, wobei
bei der Vorrichtung zur Abnahme des gekdmmten Faserverbands ein Abnahmemittel (14; 144, 14,, 143) vorhanden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Zufihrmittel (8, 10, 11; 84, 104, 114; 85, 10,, 115; 83; 105 113) und dem
Abnahmemittel (14; 144, 14,, 143) mindestens zwei ununterbrochen laufende drehbar gelagerte Walzen (12; 124, 12,,
123; 13; 134, 135, 135, 134) der Kdmmeinrichtung angeordnet sind, die mit den im Abstand im Bereich ihres Umfangs
verteilten Klemmvorrichtungen (18, 19, 20; 21, 22, 23) fiir den als Faserpakete transportierten Faserverband (16)
versehen sind, und dass mindestens ein genanntes Zuflihrmittel (8, 10, 11; 84; 104, 114; 85, 105, 115; 83; 103; 113) und
mindestens ein genanntes Abnahmemittel (14; 144, 14,, 14;) vorhanden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufihrmittel jeweils mindestens eine Speisewalze
(10; 104, 102, 103) umfasst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Zuflihrmittel jeweils mindestens ein umlau-
fendes Mittel umfasst.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Abnahmemittel jeweils mindestens
eine Abnahmewalze (144, 14,, 14;) umfasst.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Abnahmemittel jeweils mindestens
ein umlaufendes Mittel umfasst.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 und 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Speisewalze und der Abnah-
mewalze mindestens eine erste ununterbrochen laufende Walze (12) der genannten mindestens zwei ununterbrochen
laufenden Walzen und mindestens eine zweite ununterbrochen laufende Walze (13) der genannten mindestens zwei
ununterbrochen laufenden Walzen angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der ersten ununterbrochen laufenden Walze (12) min-
destens zwei Speisewalzen (104, 10,) zugeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei erste ununterbrochen laufende Walzen
(124, 12,) vorhanden sind, denen jeweils mindestens eine Speisewalze (104, 10,) zugeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine einzige zweite ununterbrochen laufende, mit
den zwei ersten ununterbrochen laufenden Walzen (124, 12,) zusammenarbeitende Walze (13) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der zweiten ununterbrochen laufenden Walze (13) min-
destens zwei Abnahmewalzen (144, 14,) zugeordnet sind.
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