EP 0 214 428 B1

0 European Patent Office

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 214 428 B1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Verdffentlichungstag der Patentschrift: 31.03.93 @ Int. 15 DO1G 15/02
@ Anmeldenummer: 86110149.1

@) Anmeldetag: 23.07.86

@ Verfahren und Krempel zur Viiesherstellung aus Fasermaterial.

Priorit4t: 07.09.85 DE 3532021 (3 Patentinhaber: Spinnbau GmbH
Farger Strasse 130
Verb6ffentlichungstag der Anmeldung: W-2820 Bremen 71(DE)

18.03.87 Patentblatt 87/12
(®) Erfinder: Bernhardt, Siegfried

Bekanntmachung des Hinweises auf die Sandesch 5
Patenterteilung: W-2820 Bremen 71(DE)
31.03.93 Patentblatt 93/13 Erfinder: Schmiedgen, Hans

Korbweide 15

Benannte Vertragsstaaten: W-2820 Bremen 70(DE)

ATBECHDEFRGB IT LI Erfinder: Menzel, Dietrich
Gutsmeierweg 22

Entgegenhaltungen: W-2820 Bremen 70(DE)
EP-A- 0 099 482 Erfinder: Miiller, Dieter, Dr.
DE-C- 3 315 839 Eibenstrasse 1
FR-A- 1 084 720 W-2807 Achim(DE)

GB-A- 898 977

GB-A- 1 075 444
Vertreter: Knoblauch, Ulrich, Dr.-Ing. et al
Kiihhornshofweg 10
W-6000 Frankfurt am Main 1 (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
europdischen Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent
Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn
die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europdisches Patentlibereinkommen).

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.5x/3.0. 1)



1 EP 0 214 428 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Krempel zur Vlies-
herstellung aus Fasermaterial mit den Merkmalen
des Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus der DE-GM 82 18 526 ist eine Krempel mit
den Merkmalen des ersten Teils des Anspruchs 1
bekannt, bei der die der Vorwalze nachgeordneten
Arbeitstrommeln als Hauptwalzen ausgebildet sind,
denen jeweils eine Wirrwalze nachgeordnet und
ferner, wie dies bei Krempeln der hier in Rede
stehenden Art allgemein Ublich ist, jeweils minde-
stens ein Paar von Arbeiter- und Wenderwalzen
zugeordnet ist. Die Arbeiterwenderwalzen, die bei
der gattungsgemiBen Vorrichtung in allgemein Ub-
licher Art einen kleineren Durchmesser als die
Haupt- bzw. Wirrwalze(n) aufweisen, dienen dabei
dem Zweck, flr eine ausreichende Kardierung des
Fasermaterials Sorge =zu fragen, wihrend die
Wirrwalze(n) den Zwecke verfolgt bzw. verfolgen,
Uber die gesamte Breite des herzustellenden Vlie-
ses eine mdoglichst groBe GleichmiBigkeit der
Wirrvliesstruktur zu erreichen, in Ubereinstimmung
mit dem allgemein angestrebten Ziel, Uber die ge-
samte Vielerstreckung das Verhdltnis von Langs zu
Querfestigkeit mdglichst im Bereich von 1 : 1 zu
halten.

Aus der DE-PS 23 42 064 ist eine Krempel
bekannt, bei der anders als bei der gattungsgemi-
Ben Vorrichtung die jeweils aufeinanderfolgenden
Arbeitstrommeln gegensinnig laufen, wobei eben-
falls Arbeiterwenderwalzen der bereits beschriebe-
nen Arf, die geringeren Durchmesser als die Ar-
beitstrommeln haben, vorgesehen sind. Dabei ist
es nachteilig, daB die einzelnen Arbeitstrommeln
jeweils steigende Drehzahl aufweisen missen, so
daB der erzielbare Kardiereffekt bzw. die Anzahl
der mdglichen, hintereinander angeordneten Ar-
beitstrommeln naturgemiB begrenzt ist, da sich
natlrlich beliebig hohe Drehzahlen nicht realisieren
lassen.

Das gattungsgemipBe Verfahren hat sich eben-
so wie die diesbeziigliche Krempel im Prinzip
durchaus bewdhrt. Es hat sich aber gezeigt, daB
infolge der allgemein beobachteten Tendenz, die
Arbeitsbreite derartiger Krempel immer mehr zu
steigern, die Verwendung der Arbeiter- und Wen-
derwalzen mit notwendigerweise verhdltnismaBig
geringem Durchmesser, verglichen mit den Haupt-
walzen, immer stirkere Schwierigkeiten mit sich
bringt, da beispielsweise bei Arbeitsbreiten von 4
m oder mehr Durchbiegungen der betreffenden
Walzen unvermeidbar sind. AuBerdem ist der kon-
struktive Aufwand infolge der erforderlichen zahirei-
chen unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten
der Walzen verschiedenen Durchmessers, wie
Hauptwalzen, Wirrwalzen sowie Arbeiter- und Wen-
derwalzen, verhiltnismaBig aufwendig.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Krempel der gattungsgemi-
Ben Art zu schaffen, welche bei verringertem kon-
struktiven Aufwand bei hohen Arbeitsgeschwindig-
keiten die Erzielung h&herer Arbeitsbreiten bei Ge-
wihrleistung einer weitestgehenden GleichmaBig-
keit der Wirrvliesstruktur Uber die gesamte Vlies-
breite erm&glicht.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die
im Anspruch 1 angegebenen Merkmale gel&st. Die
Unteranspriiche geben vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung an.

Der Erfindung liegt die Uberraschende Erkennt-
nis zugrunde, daB es gelingt, die gestellte Aufgabe
auf einfache Weise dadurch zu 18sen, daB unter
vblligem Verzicht auf die bislang als unerldBlich
angesehenen Arbeiterwenderwalzen eine befriedi-
gende Kardierwirkung und GleichmaBigkeit des
herzustellenden Vlieses Uber die gesamte Vlies-
breite auch bei gréBtmdglichen Maschinenbreiten
zu erzielen, wenn eine Anzahl von Arbeitstrommeln
gleichen Durchmessers vorgesehen wird, die in der
beanspruchten Art zusammenwirken. Hiermit 138t
sich, verbunden mit der erfindungsgemapB vorge-
schlagenen Einstellbarkeit der Relativgeschwindig-
keiten sowie der Relativpositionen der einzelnen
Arbeitstrommeln, bei entsprechender Gestaltung
der Oberflachenstruktur, ndmlich in Form von S3-
gezahngarnituren oder dergleichen, auf jeder ein-
zelnen Arbeitstrommel eine steuerbare Riickspei-
chermdglichkeit schaffen, wobei also je nach
Wunsch ein bestimmter Anteil des Fasermaterials
auf der betreffenden Arbeitstrommel nochmals zu-
rickgefihrt und erneut der Kardierung unterworfen
und der andere Anteil auf die ndchstfolgende Ar-
beitstrommel libertragen wird. Natirlich k&nnen da-
bei nicht nur, wie erfindungsgemiB als Mindestan-
zahl vorgesehen, vier Arbeitstrommeln der bean-
spruchten Art zusammengeschaltet werden, son-
dern auch, wie dies Gegenstand einer vorstehend
angegebenen bevorzugten Ausflhrungsform ist,
dieser Vierergruppe von Arbeitstrommeln zwei wei-
tere Arbeitstrommeln, aber gegebenenfalls auch
weitere Vierergruppen sowie einzelne Arbeitstrom-
meln etfc., nachgeschaltet werden, wobei allen Aus-
flihrungsformen gemeinsam ist, daB die Arbeits-
tfrommeln jeweils gleichen Durchmesser haben und
jeweils Uber einen eigenen Antrieb verfligen, wobei
natlrlich auch ein Zentralantrieb denkbar ist, solan-
ge nur gewdhrleistet ist, daB die einzelnen Arbeits-
tfrommeln, in ihren gegenseitigen Relativpositionen
verstellbar, jeweils mit steuerbarer Drehzahl unab-
h3ngig voneinander antreibbar sind.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei-
bung, in der Ausflihrungsbeispiele anhand der
Zeichnung im einzelnen erldutert sind. Dabei zeigt:

Fig. 1 ein Ausflihrungsbeispiel einer Krempel
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nach der Erfindung im schematischen
Schnitt senkrecht zur Drehachse der
Maschinenwalzen bzw. -trommeln;
ein anderes Ausflhrungsbeispiel in
Fig. 1 entsprechender Darstellung.
Wie Fig. 1 erkennen 1481, weist die erfindungs-
gemiBe Krempel bei dem dort gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel eine Einzugswalze 10 auf, die gege-
benenfalls, wie auch bei der gattungsgemiBen
Krempel, mit einer Einzugsmulde oder dergleichen
zusammenwirken kann; natlirlich k&nnen auch
mehrere Einzugswalzen bzw. -mulden vorgesehen
sein. Die Einzugswalze 10, die beispielsweise mit
einer Umdrehungsgeschwindigkeit von 10 m/min.
laufen kann, beaufschlagt eine gleichsinnig hiermit
laufende Vorwalze 12, deren Umdrehungsge-
schwindigkeit beispielweise bei ca. 300 m/min. lie-
gen kann. Der Vorwalze 12, die also gleichsinnig
mit der Einzugswalze 10 l4uft und deren Oberfl3-
che wie diejenige der Einzugswalze 10 und auch,
bei dem gezeigten Ausflhrungsbeispiel, bei allen
nachgeschalteten Walzen bzw. Trommeln, mit ei-
ner entsprechend gestalteten SZgezahngarnitur
versehen ist, ist eine gegensinnig laufende erste
Arbeitstrommel 14 nachgeordnet, die ihrerseits wie-
derum mit einer zweiten Arbeitstrommel 16 sowie
einer dritten Arbeitstrommel 18 zusammenwirkt.
Die zweite Arbeitstrommel und GleichmiBigkeit
des herzustellenden Vlieses Uber die gesamte
Vliesbreite auch bei groBtmdglichen Maschinen-
breiten zu erzielen, wenn eine Anzahl von Arbeits-
tfrommeln gleichen Durchmessers vorgesehen wird,
die in der beanspruchten Art zusammenwirken.
Hiermit 188t sich, verbunden mit der erfindungsge-
maB vorgeschlagenen Einstellbarkeit der Relativge-
schwindigkeiten sowie der Relativpositionen der
einzelnen Arbeitstrommeln, bei entsprechender Ge-
staltung der Oberflichenstruktur, ndmlich in Form
von Sagezahngarnituren oder dergleichen, auf je-
der einzelnen Arbeitstrommel eine steuerbare
Rickspeichermdglichkeit schaffen, wobei also je
nach Wunsch ein bestimmter Anteil des Faserma-
terials auf der betreffenden Arbeitstrommel noch-
mals zurlickgeflhrt und erneut der Kardierung un-
terworfen und der andere Anteil auf die ndchstfol-
gende Arbeitstrommel Ubertragen wird. Natlrlich
kdnnen dabei nicht nur, wie erfindungsgemiB als
Mindestanzahl vorgesehen, vier Arbeitstrommeln
der beanspruchten Art zusammengeschaltet wer-
den, sondern auch, wie dies Gegenstand einer
vorstehend angegebenen bevorzugten Ausflih-
rungsform ist, dieser Vierergruppe von Arbeitstrom-
meln zwei weitere Arbeitstrommeln, aber gegebe-
nenfalls auch weitere Vierergruppen sowie einzelne
Arbeitstrommeln etc., nachgeschaltet werden, wo-
bei allen Ausflhrungsformen gemeinsam ist, daB
die Arbeitstrommeln jeweils gleichen Durchmesser
haben und jeweils Uber einen eigenen Antrieb ver-
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fligen, wobei natlirlich auch ein Zentralantrieb
denkbar ist, solange nur gewihrleistet ist, daB die
einzelnen Arbeitstrommeln, in ihren gegenseitigen
Relativpositionen verstellbar, jeweils mit steuerba-
rer Drehzahl unabhingig voneinander antreibbar
sind.

16 und die dritte Arbeitstrommel 18 beauf-
schlagen eine vierte Arbeitstrommel 20, der wie-
derum eine flinfte Arbeitstronmel 22 sowie eine
sechste Arbeitstrommel 24 nachgeschaltet sind,
wobei der flinften Arbeitstrommel 22 und der
sechsten Arbeitstrommel 24 wiederum gemeinsam
eine siebte Arbeitstrommel 25 nachgeordnet ist.
Die Arbeitstrommeln 14, 16, 18, 20, 22, 24 und 25
haben jeweils eine Umdrehungsgeschwindigkeit
von beispielsweise ca. 1400 m/min., wobei die Re-
lativgeschwindigkeiten der Arbeitstrommeln jedoch
ebenso wie ihre relativen Abstdnde, d.h. die Breite
der jeweiligen Walzenspalte, einstellbar sind. Den
Arbeitstrommeln 14, 16, 18, 20, 22, 24, 25 sind in
der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise zwei
Abnehmerwalzen 26, 27 nachgeschaltet, die ge-
gensinnig zu sdmtlichen gleichsinnig laufenden Ar-
beitstrommeln mit einer Umfangsgeschwindigkeit
von beispielsweise ca. 116 m/min. laufen.

Die insoweit unter Bezugnahme auf Fig. 1 be-
schriebene Krempel arbeitet in folgender Weise:
Die Einzugswalze 10 fbrdert in bekannter Weise
Fasermaterial in gleichmaBiger Zuflihrung auf die
Vorwalze 12. Von der Vorwalze 12 nimmt die mit
erheblichem Verzug, wie dargestellt, gegensinnig
hierzu laufende erste Arbeitstrommel 14 das Faser-
material ab und kardiert es in einem ersten Schritt
im Zusammenwirken mit der zweiten Arbeitstrom-
mel 16 und der dritten Arbeitstrommel 18. Dabei
wird nicht das gesamte von der ersten Arbeitstrom-
mel 14 von der Vorwalze 12 Ubernommene Faser-
material sogleich auf die zweite Arbeitstrommel 16
bzw. die dritte Arbeitstrommel 18 Ubertragen, viel-
mehr lediglich der in einem Ubertragungsbereich
28, wie aus der Zeichnung ersichtlich, vorhandene
Teil, wihrend der in einem Speicherbereich 30
vorhandene Anteil des Fasermaterials nochmals
ein- oder mehrmals rlickgeflhrt und einer weiteren
Kardierung unterworfen wird. Dieselben Verhilinis-
se herrschen auch zwischen den den Arbeitstrom-
meln 16, 18 nachgeschalteten weiteren Arbeits-
frommeln 20, 22, 24, 25wobei die Menge der
Anteile des jeweils Ubertragenen und des jeweils
rickgespeicherten Fasermaterials durch entspre-
chende Steuerung der Relativabstdnde der jeweili-
gen Arbeitstrommeln bzw. der Relativgeschwindig-
keiten derselben einstellbar ist. Die Abnehmerwalze
26 schlieflich, an deren Stelle natlirlich auch in
bekannter Weise ein Mehrfach-Walzenabzug oder
dergleichen vorgesehen sein kdnnte, wie er auch
bei der gattungsgemiBen Vorrichtung vorgesehen
ist, gegebenenfalls auch mit einem dort beschrie-
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benen Stauchwalzenabzug verbunden, lauft erheb-
lich langsamer als die Arbeitstrommeln, so daB
hierauf ein verhdltnismaBig stark
"zusammengeschobenes"  Vlies aufgeschoben
wird. Das erhaltene Vliesmaterial ist Uber die ge-
samte Arbeitsbreite der Maschine gleichmapBig und
hat ein Verhdltnis von L3ngs- zur Querfestigkeit
von ca. 1 : 1, wie dies erwlinscht ist. Die Arbeits-
tfrommeln gleichen Durchmessers sind auch bei
sehr groBen Arbeitsbreiten der Maschine durchbie-
gungsfrei herstellbar. Neben der Behebung des
Problems der Walzendurchbiegung gewdhrleistet
der Verzicht auf Arbeiter- und Wenderwalzen einen
erheblich einfacheren konstruktiven Aufbau.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wirken mit der Vorwalze 12 zwei Arbeitstrom-
meln 14, 16 zusammen, denen in der aus der
Zeichnung ersichtlichen Weise weitere Arbeitstrom-
meln 18, 20, 22, 24 und 25 nachgeschaltet sind,
die insgesamt einander so zugeordnet sind, daB
das mittels der Einzugswalze 10 herangefiihrte
Fasermaterial durch die einzelnen Arbeitstrommeln
in gewlinschtem MaBe weiterlibertragen bzw. rlick-
gespeichert wird, wobei natlrlich die Vorwalze 12
an der Riickspeicherung nicht beteiligt ist. Die Um-
drehungsgeschwindigkeiten der Einzugswalze 10,
der gleichsinnig hiermit laufenden Vorwalze 12 so-
wie der gegensinnig hierzu laufenden Arbeitstrom-
meln 12, 14, 16, 20, 22, 24 und 25 sowie auch der
Abnehmerwalzen 26, 27 stimmen mit dem in Ver-
bindung mit Fig. 1 angebenen Werten ggf. Uiberein.
Im Ubrigen arbeitet die Vorrichtung in der weiter
oben in Bezugnahme auf das Ausflihrungsbeispiel
Fig. 1 erlduterten Weise.

Patentanspriiche

1. Krempel zur Vliesherstellung aus Fasermateri-
al, mit mindestens einer Einzugswalze oder
dgl., einer hierzu gleichsinnig mit einem Ver-
zug zwischen 100 und 200 laufenden Vorwalze
(12), mindestens zwei der Vorwalze (12) nach-
geordneten, gleichsinnig miteinander laufenden
Arbeitstrommeln (14, 16, 18, 20) gleichen
Durchmessers, deren Drehzahl gr&fer ist als
die der Vorwalze (12), sowie wenigstens einer
der wirkungsméaBig am weitesten von der Vor-
walze (12) entfernten Arbeitstrommel zugeord-
neten Abnehmerwalze (27), dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit der Vorwalze (12) oder einer
dieser unmittelbar nachgeordneten ersten Ar-
beitstrommel (14) zwei Arbeitstrommeln (14,
16; 16, 18) zusammenwirken, denen gemein-
sam eine weitere Arbeitstrommel (20) nachge-
schaltet ist.

2. Krempel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf mit der der Vorwalze (12) unmit-
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telbar nachgeordneten ersten Arbeitstrommel
(14) eine zweite Arbeitstrommel (16) und eine
dritte Arbeitstrommel (18) zusammenwirken,
denen gemeinsam eine vierte Arbeitstrommel
(20) nachgeschaltet ist.

Krempel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mit der Vorwalze (12) die erste
Arbeitstrommel (14) sowie eine zweite Arbeits-
tfrommel (16) in Eingriff stehen, wobei die erste
(14) und die zweite Arbeitstrommel (16) sowie
ggf. eine dritte, mit der ersten Arbeitstrommel
(14) zusammenwirkende Arbeitstrommel (18)
gemeinsam mit einer vierten Arbeitstrommel
(20) zusammenwirken.

Krempel nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der vierten Ar-
beitstrommel (20) eine fiinfte (22) und eine
sechste Arbeitstrommel (24) nachgeschaltet
sind, denen mindestens eine weitere Arbeits-
trommel (25) und/oder die Abnehmerwalze(n)
(26, 27) folgt bzw. folgen.

Krempel nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine der Arbeitstrommeln (14, 16, 18, 20,
22, 24, 25) mit jeweils drei anderen Arbeits-
tfrommeln zusammenwirkt.

Krempel nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine der Arbeitstrom-
meln (14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) mit jeweils
vier anderen Arbeitstrommeln zusammenwirkt.

Krempel nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Re-
lativgeschwindigkeiten und/oder die gegenseiti-
gen Abstidnde der Arbeitstrommeln (14, 16, 18,
20, 22, 24, 25) zur Steuerung des Anteils des
auf der jeweiligen Arbeitstrommel rlickspei-
cherbaren Fasermaterials einerseits sowie des
auf die jeweils nachgeschaltete Arbeitstrommel
Ubertragbaren Fasermaterials andererseits ein-
stellbar sind.

Krempel nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ar-
beitstrommeln (14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) mit
Sdgezahngarnituren oder dgl. versehen sind.

Krempel nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Re-
lativgeschwindigkeiten der  Arbeitstrommeln
(14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) das Dreifache der
Umfangsgeschwindigkeit nicht Ubersteigen.
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Claims

A card for the production of a fleece from fibre
material, comprising at least one feed roller or
the like, a taker-in (12) rotating to the same
hand and having a draft of between 100 and
200, at least two workers (14, 16, 18, 20) which
are of the same diameter as one another, are
disposed downstream of the taker-in (12) and
rotate to the same hand as one another, their
speed being higher than than of the taker-in
(12), and at least one doffer (27) associated
with the worker operatively farthest away from
the taker-in (12), characterised in that two
workers (14, 16; 16, 18), downstream jointly of
which there is disposed another worker (20),
co-operate with the taker-in (12) or a first work-
er (14) disposed immediately downstream
thereof.

A card according to claim 1, characterised in
that a second worker (16) and a third worker
(18), downstream jointly of which there is dis-
posed a fourth worker (20), co-operate with the
first worker (14) disposed immediately down-
stream of the taker-in (12).

A card according to claim 1, characterised in
that the first worker (14) and a second worker
(16) engage the taker-in (12), the first (14) and
second worker (16) and possibly a third worker
(18) which co-operates with the first worker
(14) co-operating jointly with a fourth worker
(20).

A card according to claim 2 or 3, characterised
in that a fifth worker (22) and a sixth worker
(24), followed by at least one other worker (25)
and/or the doffer(s) (26, 27) are disposed
downstream of the fourth worker (20).

A card according to any one of the preceding
claims, characterised in that at least one of the
workers (14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) co-op-
erates with three other workers in each case.

A card according to claim 5, characterised in
that at least one of the workers (14, 16, 18, 20,
22, 24, 25) co-operates with four other workers
in each case.

A card according to any one of the preceding
claims, characterised in that the relative
speeds of and/or the distances between the
workers (14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) are adjust-
able on the one hand to control the proportion
of fibre material that can be retained on the
associated worker and, on the other hand, the
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fibore material transferrable to the associated
downstream worker.

A card according to any one of the preceding
claims, characterised in that the workers (14,
16, 18, 20, 22, 24, 25) are provided with
sawtooth clothing or the like.

A card according to any one of the preceding
claims, characterised in that the relative
speeds of the workers (14, 16, 18, 20, 22, 24,
25) do not exceed three times the circumferen-
tial speed.

Revendications

Machine de cardage pour la production de
voile de matiére fibreuse, comportant au moins
un cylindre d'alimentation ou analogue, un cy-
lindre d'entrée (12) tournant dans le méme
sens avec un étirage compris enire 100 et 200,
au moins deux tambours de travail (14, 16, 18,
20) de méme diamétre, tournant ensemble
dans le méme sens, qui succédent au cylindre
d'entrée (12) et dont la vitesse de rotation est
supérieure 2 celle du cylindre d'enirée (12),
ainsi qu'au moins un cylindre peigneur (27)
associé au tambour de travail le plus éloigné
du cylindre d'enirée (12), quant & son action,
caractérisée en ce qu'avec le cylindre d'entrée
(12) ou un premier tambour de travail (14) lui
succédant directement, coopérent deux tam-
bours de travail (14, 16; 16, 18) auxquels suc-
céde en commun, un autre tambour de travail
(20).

Machine de cardage selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'avec le premier tambour
de travail (14) succédant directement au cylin-
dre d'entrée, coopérent un second tambour de
travail (16) et un troisieme tambour de travail
(18), auxquels succéde en commun, un qua-
trieme tambour de travail (20).

Machine de cardage selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'avec le cylindre d'entrée
(12) cooperent le premier tambour de fravail
(14) ainsi qu'un second tambour de ftravail
(16), le premier (14) et le second tambour de
travail (16), ainsi que le cas échéant un troisié-
me tambour de travail (18) coopérant avec le
premier tambour de travail (14), coopérent en
commun avec un quatrieme tambour de travail
(20).

Machine de cardage selon l'une des revendi-
cations 2 et 3, caractérisée en ce qu'au qua-
trieme tambour de travail (20) succédent un
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cinquiéme (22) et un sixieme tambour de tra-
vail (24), auxquels succéde ou succédent au
moins un autre tambour de travail (25) et/ou le
ou les cylindres peigneurs (26, 27).

Machine de cardage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce qu'au
moins un des tambours de travail (14, 16, 18,
20, 22, 24, 25) coopere respectivement avec
trois autres tambours de fravail.

Machine de cardage selon la revendication 5,
caractérisée en ce qu'au moins un des tam-
bours de travail (14, 16, 18, 20, 22, 24, 25)
coopére respectivement avec quatre auires
tambours de travail.

Machine de cardage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que
les vitesses relatives et/ou les espacements
réciproques des tambours de travail (14, 16,
18, 20, 22, 24, 25) peuvent étre réglés en vue
de commander la part de la matiére fibreuse
pouvant étre recyclée sur le tambour de fravail
considéré d'une part, et la part de la matiére
fibreuse pouvant &ire transférée sur le tambour
de travail respectif en aval, d'autre part.

Machine de cardage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que
les tambours de travail (14, 16, 18, 20, 22, 24,
25) sont munis de garnitures en forme de
dents de scie ou analogues.

Machine de cardage selon l'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que
les vitesses relatives des tambours de travail
(14, 16, 18, 20, 22, 24, 25) ne dépassent pas
le triple de la vitesse périphérique.
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