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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Heben von Fasergut in einer Maschi-
nenanordnung zur Viiesherstellung, mit einer Abfolge von mehreren im wesentlichen zylinderférmi-
gen und bezuglich ihrer Langsachse rotierbar gelagerten, achsparallelen Walzen, wobei die Achs-
lager eines Teiles der Walzen (6,8,10) im wesentlichen in einer insbesondere aufsteigenden Reihe
angeordnet sind und wobei das Achslager zumindest einer weiteren Walze seitlich versetzt zur
genannten Reihe angeordnet ist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betrieb der
Einrichtung.

Fur das Heben von groReren Mengen von Fasergut bei der Vliesherstellung, z.B. zum Befiillen
eines MeRschachtes einer Mischanlage, ist beim Stand der Technik haufig ein sogenannter Steig-
lattentransporteur vorgesehen. Dieser Steiglattentransporteur besteht im wesentlichen aus einem
schnellaufenden Endlosforderband, welches an seiner zum Fasergut weisenden AuRenseite mit
- vorzugsweise in Reihen angeordneten - Stiften besttckt ist. Die Forderleistung eines solchen
Steiglattentransporteurs ist von der Umlaufgeschwindigkeit des Endlosbandes abhangig. Dies
bedeutet jedoch gleichzeitig, daR die Férderleistung eines Steiglattentransporteurs nach oben hin
begrenzt ist, da die Umlaufgeschwindigkeit des Férderbandes auf Grund der zu bewegenden
Mechanik nicht beliebig gesteigert werden kann. Ein weiterer Nachteil dieses Steiglattentranspor-
teurs ist, dall heute gewiinschte Arbeitsbreiten bei der Viiesherstellung von bis zu 5 Metern nur
noch mit einem erheblichen mechanischen Aufwand mit einem Steiglattentransporteur realisierbar
sind. Die Arbeitsbreite bei der Viiesherstellung ist hierbei die Breite auf der das Fasergut transpor-
tiert bzw. verarbeitet wird.

Bei gattungsgemaen Einrichtungen, wie zum Beispiel in der EP 0 378 807 gezeigt, wird das
Fasergut Uber eine Abfolge von Walzen gehoben. Die Rotation von Walzen ist mechanisch deutlich
besser beherrschbar, wodurch die Rotationsgeschwindigkeit der Walzen und damit die Transport-
geschwindigkeit besser steigerbar als der Umiauf eines Steiglattentransporteurs ist. Hierdurch ist
eine erhebliche Steigerung der Forderleistung méglich. Dariiber hinaus kann durch eine Anord-
nung von Walzen eine erheblich gréRere Arbeitsbreite realisiert werden.

Nachteil dieser gattungsgemaRen Einrichtungen nach dem Stand der Technik ist es jedoch,
daf sie nicht an die zu beférdernde Menge und Beschaffenheit des zu transportierenden Fasergu-
tes angepalit werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung ist es somit, eine Einrichtung und ein Verfahren zu deren Betrieb zu
schaffen, welche(s) in der Lage ist, bei der Vliesherstellung groRe Mengen von Fasergut auf gro-
en Arbeitsbreiten zu heben, wobei die oben aufgezeigten Nachteile des Standes der Technik
beseitigt sind. Darber hinaus ist es ein Ziel der Erfindung, das Fasergut schon wahrend des
Hebens fir die weiteren Fertigungsschritte optimal aufzubereiten.

Dies wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, daR der Abstand zwischen den Mantelflachen
von mindestens zwei, vorzugsweise benachbarten, Walzen, vorzugsweise stufenlos, versteilbar ist.

Erfindungsgeman ist es durch die Variation des Walzenabstandes méglich, die erfindungsge-
méale Walzenanordnung an die zu transportierende Menge und an die Eigenschaften des zu tran-
sportierenden Fasergutes bzw. der zu transportierenden Mischungen verschiedener Fasern indivi-
duell anzupassen. Beim Transport durch die erfindungsgematie Einrichtung wird das Fasergut von
einer Waize auf deren Mantelflache gehoben und in einem Ubergabepunkt an die Manteloberfia-
che der néchstfolgenden Walze abgegeben. Bei diesem Ubergabevorgang wird das Fasergut je
nach Ausbildung der Manteloberflache der Waizen beim Transport gleichzeitig gedffnet bzw.
aufgefasert. Es findet somit neben dem reinen Transport bereits auch eine fur die Vliesherstellung
sehr wichtige Offnung der Fasern des Fasergutes statt. Durch die Variation des Abstandes der
Mantelflachen benachbarter Walzen kann somit eingestelit werden, ob Fasern vermehrt transpor-
tiert oder vermehrt gedffnet werden. Soll eine groRe Menge Fasergut pro Zeiteinheit transportiert
werden, so wird ein groRer Walzenabstand eingestellt. Ein kieiner Walzenabstand hingegen sorgt
fur eine vermehrte Offnung des Fasergutes.

Bei besonders giinstigen Ausfuhrungsformen ist es vorgesehen, daR der Abstand der Mantel-
flachen von mindestens zwei - vorzugsweise benachbarten - Walzen zwischen 0 und 200 mm,
vorzugsweise zwischen 0 und 80 mm, vorzugsweise stufenlos, verstellbar ist. Hierbei ist es beson-
ders gunstig, dal} die Achse bzw. das Achslager mindestens einer Walze auf Schienen - vorzugs-
weise stufenlos - verstellbar gelagert ist.

Eine besonders gunstige Ausfuhrungsform sieht vor, daR die weitere(n) Walze(n) im Zwischen-
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raum bzw. in den Zwischenraumen der in einer Reihe angeordneten Walzen angeordnet ist (sind).

Je nach Einsatzort der erfindungsgemafen Einrichtung an einer pestimmten Stelle in der Ma-
schinenanordnung zur Vliesherstellung sehen verschiedene Varianten vor, daf® auf den Mantelfia-
chen mindestens einer Walze Ségezahne und/oder - vorzugsweise einzeln ersetzbare - Zahnlei-
sten angeordnet sind.

Bei der Anordnung der Walzen ist bei einer gunstigen Variante vorgesehen, daR die Zahnlei-
sten und/oder Sagezahne mindestens einer Walze in die Zahnleisten und/oder Sagezahne minde-
stens einer benachbarten Walze eingreifen. Hierbei ist es des weiteren vorgesehen, daf die inein-
ander eingreifenden Zahnleisten und/oder Sagezahne verschiedener Walzen in jeder Drehlage
zumindestens einen endlichen Abstand voneinander aufweisen. Durch die Ausbildungsform der
Zahnleisten bzw. Sagezahne und den Abstand zwischen den Zahnleisten und Sagezahnen ver-
schiedener mit den Zahnleisten und/oder Sagezahnen ineinander greifender Walzen wird sowohl
das Transportverhalten der gesamten Anordnung als auch der Grad der Faseroffnung mitbeein-
fluikt. Der Abstand zwischen den Walzen ist hier wie vorab schon ausgefuhrt als Abstand zwischen
den Mantelfiachen der Walzen definiert. Dies bedeutet, dal beim Abstand gleich 0 mm die Mantel-
flachen der Walzen unmittelbar aneinandergrenzen. Wurde der Abstand der Walzen zwischen den
von den jeweiligen Walzen abstehenden Kanten der Zahnleisten oder Sagezahne definiert sein, so
wiirde beim vollstandigen Ineinandergreifen der Zahnreihen oder Sagezahne benachbarter Walzen
ein negativer Walzenabstand erreicht. Diese Definition des Abstandes zwischen den Walzen wird
hier jedoch nicht verwendet.

Neben der Ausbildung der Manteloberfléche der Walzen kann der OffnungsprozeR auch noch
dadurch beeinflulit werden, daR die benachbarten Waizen unterschiedliche Umfangsgeschwindig-
keiten in inrem Ubergabepunkt, in dem die Fasergutibergabe stattfindet, aufweisen.

Eine weitere giinstige Ausfuhrungsform sieht vor, daR die in einer Reihe angeordneten Walzen
gleichsinnig rotieren, wahrend die dazu angrenzende(n) weitere(n), seitlich versetzte(n) Walze(n)
gegensinnig zu den in einer Reihe angeordneten Walzen rotiert (rotieren). Durch diese Verteilung
der Rotationsrichtungen der Walzen bewegen sich die Mantelflachen von nicht in einer Reihe
angeordneten, benachbarten Walzen in ihrem Ubergabepunkt in die gleiche Richtung. Hierdurch
findet in diesem Ubergabepunkt jeweils eine Ubergabe des Fasergutes von einer Walze auf die
benachbarte Walze, bei vorzugsweise gleichzeitiger Offnung der Fasern, statt. Der Gesamttrans-
port des Fasergutes wird mittels der so gestalteten Ubergabe von Fasergut von einer Walze einer
Reihe an eine dieser Reihe benachbart angeordnete Walze von unten nach oben realisiert. Uber
den Abstand der Mantelfiachen der jeweils benachbarten Walzen kann hierbei unter anderem
gesteuert werden, wie stark die Fasern geoffnet werden und wie viel Fasergut pro Zeiteinheit
transportiert wird.

Eine gunstige Variante sieht vor, daf mindestens eine Wailze (iber mindestens eine - vorzugs-
weise mit mindestens einem Kettenspanner gespannte - Kette angetrieben ist. Der Kettenspanner
sorgt dabei dafir, da unabhangig vom eingesteliten Walzenabstand die Kette immer optimal
gespannt ist.

Gunstige Varianten sehen vor, daf die Arbeitsbreite mindestens einer Walze grofler 1 m - vor-
zugsweise groRer 2 m - ist. Weitere Ausfuhrungsformen sehen dariiber hinaus vor, dal die Ar-
beitsbreite mindestens einer Walze gréfer 3 m - vorzugsweise groler 5 m - ist.

Dariber hinaus ist es ginstig, daB die Manteloberflache mindestens einer Walze mit einer Um-
fangsgeschwindigkeit von mindestens 8 misec. rotiert. Spezielle Ausfuhrungsformen sehen vor,
dal mindestens zwei - vorzugsweise benachbarte - Waizen mit unterschiedlicher Umfangsge-
schwindigkeit rotieren. Zum Betrieb der erfindungsgematen Einrichtung mit ihren verschiedenen
Ausfuhrungsformen ist vorgesehen, daf das Fasergut von einer Abfolge von im wesentlichen zylin-
derférmigen beziglich ihrer Langsachse rotierbar gelagerten Walzen gleichzeitig hochtransportiert
und gedffnet wird. Das Verfahren, welches mit der erfindungsgemafen Einrichtung realisiert wird,
ist somit eine Kombination der beiden Arbeitsschritte Heben und Offnen von Fasergut. Hierbei ist
es besonders gunstig, dall Gber den Abstand zwischen den Mantelflachen verschiedener Walzen
einstellbar ist, ob Fasern vermehrt transportiert oder vermehrt getffnet werden.

Eine Maschinenanordnung zur Viiesherstellung kann auch an mindestens zwei verschiedenen
Stellen jeweils eine erfindungsgemafe Einrichtung bzw. eine spezielle Ausfuhrungsform davon
aufweisen. Dies ist moglich, da die erfindungsgemafe Einrichtung bzw. spezielle Ausfuhrungsfor-
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men davon durch die geeignete Wahl von Zahnieisten und/oder Sagezahnen auf den Mantelfla-
chen der Walzen und durch die geeignete Wahl der Abstande zwischen den Mantelflachen der
verschiedenen Walzen sehr flexibel an die jeweilige Aufgabenstellung angepalit werden kénnen.

Weitere Merkmale und Einzelheiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Figurenbeschreibung. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darsteliung eines Steiglattentransporteurs nach dem Stand der Tech-
Fig. 2 eine Ausfuhrungsform einer Einrichtung mit einer Abfolge von Walzen,

Fig. 3 und 4 schematische Darstellungen zur erfindungsgemafen Verschiebung der Walzen,
Fig. 5 Detaildarstellungen einer sdgezahnbesetzten Walze,

Fig. 6 Detaildarstellungen einer Wailze mit Zahnleisten,

Fig. 7 eine schematische Detaildarstellung dreier in Betrieb befindlicher Walzen und

Fig. 8 eine Darsteliung zum Einsatz der erfindungsgeméaRen Einrichtung an verschiedenen
Stellen in einer Maschinenanordnung zur Viiesherstellung.

Beim Stand der Technik werden, wie in Fig. 1 gezeigt, Ballen 2 mit Fasergut 27 in einen Bal-
lensffner transportiert. Eine bereits bekannte Variante sieht vor, dai das Fasergut 27 anschlieRend
durch ein Forderband 14 zum Steiglattentransporteur 1 geférdert wird. Von den Stiften des Steig-
lattentransporteurs 1 wird das Fasergut 27 anschlieRend in Richtung 3 nach oben gehoben. Die
pro Zeiteinheit geforderte Fasergutmenge ist dabei durch die Umlaufgeschwindigkeit des Forder-
bandes des Steiglattentransporteurs 1 einstellbar aber auch gleichzeitig dadurch begrenzt. Nach-
dem der Steiglattentransporteur 1 das Fasergut 27 nach oben beférdert hat, wird es vom Abstreifer
5 vom Steiglattentransporteur 1 abgenommen und in Richtung 4 einer weiteren Verwendung zuge-
fuhrt.

In Fig. 2 wird das Fasergut (nicht dargestellt) von einer Abfolge von Walzen 6,7,8,9,10,11 nach
oben transportiert. Zunachst wird das Fasergut vom Férderband 14 zur ersten Walze 6 der Einrich-
tung transportiert. Die Walzen 6,7,8,9,10 und 11 sind je nach Einsatzbedarf der Einrichtung mit
Sagezahnen 16 oder Zahnleisten 18, wie in Fig. 5 bzw. 6 dargestelit, besetzt. Beim in Fig. 2 darge-
stellten Ausfuhrungsbeispiel sind Zahnleisten 18 auf den Walzen angeordnet. Durch die Rotation
der Walze 6 in der durch den Pfeil angegebenen Richtung wird das Fasergut zunéchst von den
Zahnleisten 18 der Walze 6 mitgenommen und zu der Walze 7 bzw. 8 transportiert. An der Stelle,
an der die Zahnleisten 18 der Walze 6 in die Zahnleisten 18 der Walze 8 eingreifen (dem soge-
nannten Arbeitspunkt) nehmen die Zahnleisten 18 der Walze 8 das Fasergut teilweise von der
Walze 6 ab. Gleichzeitig wird ein Rest des Fasergutes, der auf der Walze 6 verblieben ist, zu der in
Pfeilrichtung rotierenden Walze 7 transportiert und am Ubergabepunkt auf diese Ubergeben. An-
schlieBend wird das Fasergut von der in Pfeilrichtung rotierenden Waize 7 weiter nach oben zur
Walze 8 transportiert, wo eine entsprechende Ubergabe des Fasermaterials von Walze 7 auf
Walze 8 erfoigt. Der weitere Vertikaltransport des Fasergutes erfolgt analog mit einer Ubergabe
des Fasergutes von Walze 8 auf Walze 10 bzw. Walze 9 usw., bis das Fasergut bei der Walze 11
angekommen ist und vom Abstreifer 5 in den Vorratsschacht 12 geworfen wird, von wo es in Rich-
tung 13 einer weiteren Verarbeitung zugefiihrt wird. Die Walzen 6,7,8,9,10,11 und der Abstreifer 5
haben dabei eine (hier nicht dargestellte) Arbeitsbreite zwischen ublicherweise 1 und 4 bis 5 m.
Diese Arbeitsbreite ist die Breite auf der das Fasergut von der Walzenanordnung transportiert wird,
vorzugsweise also die Breite der Zylindermantelflachen der Walzen. Die Arbeitsbreite erstreckt sich
in Richtung der Langsachsen der Walzen in der in den Figuren nicht dargesteliten Dimension. Ein
besonderer Vorteil dieser Einrichtung ist es hierbei, da durch die Verwendung der Walzenabfolge
eine wesentlich groRere Arbeitsbreite als mit einem Steiglattentransporteur moglich ist.

Bei dem, in Form eines Detailausschnittes in Fig. 7 dargesteliten, Transport des Fasergutes 27
rotieren die im wesentlichen in einer Reihe angeordneten Walzen 6,8,10 gleichsinnig und die
auBerhalb dieser Reihe angeordneten Walzen 7,9,11 hierzu gegensinnig. In den Arbeitspunkten
zwischen den Walzen 6, 8 und 10 und den jeweiligen Ubergabepunkten von und zu den Walzen 7,
9 und 11 werden die Fasern wahrend des Hochtransportierens durch die Sagezahne 16 oder
Zahnleisten 18 gleichzeitig gedffnet. Der Grad der Offnung des Fasergutes hangt dabei von der
Ausbildungsform der Sagezahne bzw. Zahnleisten und von dem Abstand der Mantelfliachen zweier
benachbarter Walzen ab.

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine stark schematisierte Seitenansicht auf die Walzen 6,7,8.9 und 10.

nik
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In Fig. 3 und 4 sind die Achsen 24, 25 und 26 der Walzen 7,8 und 9 erfindungsgemaf jeweils auf
den Schienen 21, 22 und 23, vorzugsweise stufenlos, verstellbar angeordnet. In Fig. 3 sind die
Abstande 35 und 36 zwischen den Mantelflachen der Walzen 6 und 8 und den Mantelflachen der
Walzen 8 und 10 klein eingestellt. Verschiebt man nun die Achse 25 der Walze 8 entlang der
Schiene 22 so vergréRern sich die Abstande 35 und 36 zwischen den Mantelflachen der Walzen
6,8 und 10 (Fig. 4). Neben der Verstellung dieser Abstande kénnen durch Verschieben der Achsen
24 und 26 der Walzen 7 und 9 entlang der Schienen 21 und 23 die Abstande zwischen den Mantel-
flachen der Walzen 6 und 7, 7 und 8, 8 und 9 und 9 und 10 nachjustiert bzw. je nach Bedarf auch
einzeln an die jeweilige Aufgabenstellung angepalit werden (siehe Fig. 4).

Fig. 5 zeigt in schematischer Darstellung, wie auf der Mantelflache einer Walze 15 die Sage-
zahne 16 aufgebracht sind. Dies ist besonders gut in der Detaildarstellung 19 zu sehen, welche die
Anordnung der Sagezahne 16 auf der Mantelflache der Walze 15 in einem kleinen Bereich der
Mantelfiéche zeigt.

Fig. 6 zeigt in ahnlicher Darstellung die Anordnung von Zahnleisten 18 auf der Mantelflache
einer Walze 15. Die Zahnleisten 18 sind hierbei in axialer Richtung, wie im Detailausschnitt 17
gezeigt, auf der Mantelflache der Walze 15 angeordnet. In einer detaillierten Seitenansicht 20 auf
die Walze 15 wird gezeigt, daR die Zahnleisten 18 austauschbar auf dem Mantel der Walze 15
angeordnet sind. Dies kann z.B. durch das Anschrauben der Zahnleisten 18 auf die Mantelflache
der Walze 15 wie in Ansicht 20 gezeigt, realisiert werden.

Fig. 7 zeigt eine Detailseitenansicht der Walzen 6,7 und 8 beim Transport von Fasergut 27.
Hierbei rotieren die Walzen 6, 7 und 8 in der durch die jeweiligen Pfeile angegebenen Richtung.
Der Abstand zwischen den Walzen 6 und 7, 7 und 8 und 6 und 8 beeinflult unter anderem, wie gut
die Fasern des Faserguts 27 am Arbeitspunkt 37 bzw. an den Ubergabepunkten 38 getffnet wer-
den. Der Abstand zwischen den Walzen 6 und 8 beeinflut auch wieviel Fasergut pro Zeit und
welche MaximalgroRe von Fasern transportiert wird. Wird zu viel Fasergut 27 oder zu grobes
Fasergut von der Walze 6 aufgenommen und nach oben transportiert, so kommen die Sagezahne
oder Zahnleisten 18 (wie hier dargestellt) der Walze 8 in Eingriff mit dem von Walze 6 emporgefor-
derten Fasergut. In diesem Fall bearbeiten die Zahnleisten 18 der Walze 8 das Fasergut auf der
Walze 6 und werfen das zuviel an Fasergut teilweise auch wieder von der Walze 6 ab. Durch die
erfindungsgemafe Verschiebbarkeit der Achsen der Walzen kann der Abstand zwischen den
Walzen 6 und 8 an die pro Zeiteinheit zu transportierende Menge Fasergut und an die GréRe der
einzelnen Fasern des Fasergutes 27 angepaft werden. Dadurch kann die erfindungsgemale
Einrichtung, wie hier im Detail dargestellt, an die jeweilige Aufgabenstellung insgesamt angepalt
werden. So wird ein kleiner Abstand zwischen den Mantelflachen der verschiedenen Waizen in den
Arbeitspunkten bzw. Ubergabepunkten gewahlt, wenn die Fasern des Fasergutes 27 vorwiegend
geoffnet werden sollen. Soll die erfindungsgeméRe Einrichtung hingegen vorwiegend zum Trans-
port groRer Mengen Faserguts pro Zeiteinheit verwendet werden, so werden die Abstande zwi-
schen den Mantelflachen der Walzen groft gewahlt, wodurch ein hoher Durchsatz von Material pro
Zeiteinheit bei entsprechender Rotationsgeschwindigkeit der Walzen erreichbar ist.

Durch diese variable Anpalibarkeit der erfindungsgemaRen Einrichtung an die jeweilige Aufga-
bensteilung kann die erfindungsgemafe Einrichtung 28, wie in Fig. 8 schematisch dargestellt, an
verschiedenen Stellen einer Maschinenanordnung zur Vliesherstellung angeordnet sein. So wer-
den die erfindungsgemafen Walzenanordnungen zungchst in den Ballentffnern 29 zum Heben
des Faserguts 27 verwendet. Das Fasergut 27 wird in Form von Ballen 2, in den Ballendffner 29
gefordert. AnschlieRend transportieren die erfindungsgemaRen Einrichtungen 28 das Fasergut in
den verschiedenen Ballendffnern 29 nach oben. Dabei findet eine Voréffnung der verschiedenen
Fasern statt. AnschlieBend werden die einzelnen Fasern des Fasergutes 27 in den jeweiligen an
die Fasern angepaften Einrichtungen 30 und 31 weiter je nach Bedarf gedffnet. Von dort werden
die verschiedenen Fasern in den hier nur als Strich dargesteliten Luftkanalen 32 gemischt und zum
Kondensor 33 transportiert. Der Kondensor 33 ist beim Stand der Technik bekannt und hat die
Aufgabe, die im Transportkanal 32 durch die Luft transportierten Fasern aus der Luft abzuscheiden
und in den Kastenspeiser 39 zu werfen. Aus dem Kastenspeiser 39 wird das inzwischen gemischte
Fasergut 27 wieder durch eine erfindungsgemafRe Einrichtung 28 nach oben Férderbander eine
Zufuhrung des Faserguts 27 zur Vliesmaschine 34, welche die letztendliche Herstellung des Viies
vornimmt.
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Die in Fig. 8 dargestellte Maschinenanordnung ist nur ein Beispiel fur die vielseitige Anwen-
dung der erfindungsgemaen Einrichtung an verschiedenen Stellen in der Maschinenanordnung
und bedeutet keine Beschrankung der Aligemeinheit. Es ist vielmehr durch die Kombination des
Hebens und des Offnens von Fasern zum Teil sogar ein teilweiser Ersatz von bisher in einer Ma-
schinenanordnung zur Vliesherstellung eingesetzten Anordnung zur Offnung von Fasern moglich.

Bei allen Darstellungen in den Fig. 1, 2, 3, 4, 7 und 8 sind jeweils Seitenansichten senkrecht zu
den Walzen bzw. zur erfindungsgemaRen Einrichtung gezeigt. Die Ausdehnung der Walzen in die
nicht dargestellte Dimension und damit die Arbeitsbreite der erfindungsgemafen Einrichtung ist
sehr variabel an die verschiedenen Aufgabensteliungen anpaBbar. Heutzutage ublich bzw. in
Zukunft angestrebt sind dabei Arbeitsbreiten zwischen 1 und 5 m. Es sind jedoch bei der erfin-
dungsgemaRen Einrichtung auch kleinere und vor allem auch groRere Arbeitsbreiten realisierbar.

10.

11.

12.

PATENTANSPRUCHE:

Einrichtung zum Heben von Fasergut in einer Maschinenanordnung zur Vliesherstellung,
mit einer Abfolge von mehreren im wesentlichen zylinderférmigen und bezuglich ihrer
Langsachse rotierbar gelagerten, achsparallelen Walzen (6,7,8,9,10,11,15), wobei die
Achslager eines Teiles der Walzen (6,8,10) im wesentlichen in einer insbesondere aufstei-
genden Reihe angeordnet sind und wobei das Achslager zumindest einer weiteren Walze
(7,9,11) seitlich versetzt zur genannten Reihe angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dal der Abstand zwischen den Mantelflachen von mindestens zwei, vorzugsweise be-
nachbarten, Walzen (6,7,8,9,10,11), vorzugsweise stufenlos, verstelibar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Abstand der Mantelfia-
chen von mindestens zwei, vorzugsweise benachbarten, Walzen (6,7,8,9,10,11) zwischen
0 und 200 mm, vorzugsweise zwischen 0 und 80 mm, vorzugsweise stufenlos, verstelibar
ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da} die Achse
bzw. das Achslager mindestens einer Walze (7,8,9) auf Schienen (21,22,23) - vorzugswei-
se stufenlos - verstellbar gelagert ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal} die weite-
re(n) Walze(n) (7, 9, 11) im Zwischenraum bzw. in den Zwischenraumen der in einer Reihe
angeordneten Walzen (6,8,10) angeordnet ist (sind).

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafk auf den
Mantelflachen mindestens einer Walze (6,7,8,9,10,11) Sagezaéhne (16) und/oder - vor-
zugsweise einzeln ersetzbare - Zahnleisten (18) angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Zahnleisten (18) und/oder
Sagezahne (16) mindestens einer Waize (6,7,8,9,10,11) in die Zahnleisten (18) und/oder
Sagezahne (16) mindestens einer benachbarten Walze (6,7,8,9,10,11) eingreifen.
Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da’ die ineinander eingreifenden
Zahnleisten (18) und/oder Saégezahne (16) verschiedener Walzen (6,7,8,9,10,11) in jeder
Drehlage zumindest einen endlichen Abstand voneinander aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da? die in einer
Reihe angeordneten Waizen (6,8,10) gleichsinnig rotieren, wahrend die daran angrenzen-
de(n) weitere(n), seitlich versetzte(n) Walze(n) (7,9,11) gegensinnig zu den in einer Reihe
angeordneten Walzen (6,8,10) rotiert (rotieren).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal mindestens
eine Walze (6,7,8,9,10,11) Uber mindestens eine - vorzugsweise mit mindestens einem
Kettenspanner gespannte - Kette, angetrieben ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal die Arbeits-
breite mindestens einer Walze (6,7,8,9,10,11) groRer 1 m, vorzugsweise grofRer 2 m, ist.
Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal} die Ar-
beitsbreite mindestens einer Walze (6,7,8,9,10,11) groBer 3 m, vorzugsweise gréRer 5 m,
ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Mantel-
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oberflache mindestens einer Walze (6,7,8,9,10,11) mit einer Umfangsgeschwindigkeit von
mindestens 8 m/sec. rotiert.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal mindestens
zwei - vorzugsweise benachbarte - Walzen (6,7.8,9,10,11) mit unterschiedlicher Umfangs-
geschwindigkeit rotieren.

Verfahren zum Heben von Fasergut in einer Maschinenanordnung zur Viiesherstellung, bei
dem das Fasergut (27) von einer Abfolge von im wesentlichen zylinderférmigen und be-
zuglich ihrer Langsachse rotierbar gelagerten Walzen (6,7,8,9,10,11) gleichzeitig hoch
transportiert und geoffnet wird, dadurch gekennzeichnet, dai® iber den Abstand zwischen
den Mantelflachen verschiedener Walzen (6,7,8,9,10,11) einstelibar ist, ob Fasern ver-
mehrt transportiert oder vermehrt gedffnet werden.
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