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Verfahren und Vorrichtung zum maschinellen Hecheln von Bast, insbesondere aus Flachs oder Hanf.

Um die Feinheit und Sauberkeit der beim Verarbeiten
von Flachs oder Hanf zu hechelnden Fasern zu steigern, sieht
die Erfindung ein kontinuierlich ablaufendes Hechelverfah-
ren vor, bei dem der Bast (1) mittels Férderbéndern (7,18,18)
stetig voranbewegt und von der Spitze beginnend bis zum
Einspannbereich nach und nach mit sich vergréfernden
Einwirklingen der Einwirkung umlaufender Hechelkamm-
gruppen (8,9,10} ausgesetzt wird. Die mit groben Nadeln
(12,13) besetzten Hechelkammgruppen (8), die fur die Bear-
beitung des Bastes im Spitzenbereich bestimmt sind, weisen
eine wesentlicht geringere Umfangsgeschwindigkeit als die
mit feinen Nadeln (15) und in dichter Besetzung ausgeriiste-
ten Hechelkammgruppen (10) auf.
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Verfohren und Vorrichtung zum maschinellen Hecheln von Bast,

insbesondere aqus Flachs oder Hanf

Die Erfindung bezieht sich aquf Verfohren und Vorrichtungen zum
maschinellen Hecheln von Bast, insbesondere aus Flachs oder Hanf,
dessen Fasern im eingespannten Zustand wdhrend des Durchlaufes
einer Arbeitsstrecke entlang ihrer L@ngsachse der Einwirkung von
umloufenden Hechelkdmmen ausgesetzt werden, die eine in Fdrder-
richtung zunehmende Dichte an feineren Nadeln aufweisen, wobei
nach Wechseln der Einspannstelle aquch der eingespannt gewesene

Bereich des Bastes gehechelt wird.

Das manuelle Hecheln von Bast geschieht in- der Weise, daB3 der Bast
bindelweise gegen ortsfeste Nadelroste manuell schleudernd bewegt
wird. Dadurch werden die Bastbiindel der L@nge nach in die technisch
verwendbaren spinnfertigen Fasern (Hechelflachs) aufgeteilt und

Holzriickstdnde beseitigt.

Bei der maschinellen AusfUhrung dieser Hecheltechnik werden Bas+t-
bindel in endlos umlaufenden Klemmbacken (Kluppen) eingespannt,
deren Bewegungen im Takt mit Stillstands- und Vorschubphasen er-
folgen. Wéhrend der Stillstandphase werden diese Klemmbacken ﬁif
den Bastbiindeln zwischen quer zur Vorschubrichtung umlaufende Rota-
tionselemente abgesenkt, die aus bandférmigen Grundkdrpern mit aqufBlen-
fldchig angeordneten Nadeln bestehen. Diese Nadeln haben die Auf-
gabe, den Bast entlang der Faserrichtung aufzuspalten, ihn von Ver-
unreinigungen oder RUckstdnden zu befreien und die Bastbiindel

der Ldnge nach in die technisch verwendbaren spinnfertigen Fasern

(Hechelflachs) aufzuteilen. Die Ubrigbleibenden Bestandteile (Werg)
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werden onderen Verwendungsméglichkeiten zugefUhrt.

Entlang der Arbeitsstrecke sind zghlreiche solcher Hechelbdnder
vorgesehen, deren Hechelnadeln in Arbeitsrichtung hinsichtlich
ihrer Dimension feiner dimensioniert und hinsichtlich ihrer Dichte
zchlreicher angeordnet werden. Auf diese Weise wird entlang der
Arbeitsstrecke eine Reinigung sowie Verfeinerung des Bastes bis

Zu einer spinnfertigen Vorlcgeiherbeigefﬁhrf. Domit aber auch

die eingespannten Bereiche der Bastbiindel gehechelt werden kénnen,
werden bei der vorbekannten Anordnung die Spannbacken geldst und
die einzelnen Bastbiindel zwischen den Spannbacken versetzt, worauf-
hin nach erneutem Festspannen der Bastbiindel eine Arbeitsstrecke
erneut durchlaufen wird, was ldngs einer geschlossenen Umlaufbahn
der Spannbacken erfolgt.

Ein Nachteil dieser vorbekannten Anordnung besteht dorin, daf3

mit einem unverh@linismdBig hohen Investitionsaufwand ein Minimum
an Produktion erreicht wird. Die an sich erstrebte Leistungs-
steigerung scheiterte daran, daB bei bloBer Geschwindigkeitser-
hShung der bewegten Teile eine Qualitdtsminderung der zu bearbei-
tenden Ware zu beocbachten war. Das seit Jahrzehnten gelibte Hechel-

verfohren wurde demgemdB als ein notwendiges Ubel angesehen.

Ein onderer Nachteil ist in dem hohen Anteil beschddigter Fasern
zu sehen, deren wirtschaftliche Verwendung als Werg umso ungiin-

stiger ist, je grdber das Werg ist.

Der Erfindung liegt die Aufgobe zugrunde, das Hecheln von Bast,
insbesondere aus Flachs oder Hanf, wesentlich zu beschleunigen

und die Hechelqualit&@t zu steigern.

te
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Uberraschenderweise gelingt die erfindungsgemdBe L&sung dieser
Aufgabe dadurch, doB3 die Bastfasern wdhrend einer kontinuier-
lichen Vorschubbewegung Hechelkdmmen unterschiedlicher Einwirk-
ldnge zugefithrt werden, indem die Bastfasern zundchst im Spitzen-
bereich und dann fortschreitend bis zum Einspannbereich gehechelt

werden.

Wdhrend beim Stand der Technik ein Eintauchen der eingespannten
Bastbiischel in die stdndig umlaufenden, gleiche Arbeitshdhe auf-
weisenden Hechelwerkzeuge wdhrend des Stillstandes des Vorschubes
erfolgt, wird bei der Erfindung der Bast kontinuierlich in einer
Ebene voranbewegt. Die Hechelwerkzeuge sind im Hinblick auf ihrer
Arbeitsldnge stufenweise eingeteilt, wobei die erste Stufe in

der Arbeitsstrecke nur die Spitzenbereiche des Bastes bearbeitet
und wobei die nachfolgenden Stufen schrittweise ldngere Strecken
des Bastes bis Zum Einspannbereich bearbeiten, was zur Folge hat,
daB die zu hechelnde Ware wesentlich schonender als bisher be-
handelt wird und daB im Endeffekt eine qualitativ wertvollere

Ware zum Verspinnen erzielt wixrd.

Im Rahmen der Unteranspriche wird offenbart, dafl es zweckmdBig
ist, die zu hechelnde Ware in einer vom Einspannbereich seitlich
vorstehenden Lage durch sie untergreifende Hechelkdmme zu bear-
beiten. Auf diese Weise wird erreicht, daBl der Bast lediglich
durch sein Schwergewicht auf den Hechelwerkzeugen aufliegt und

kein AbreiBen der Fasern an der Einspannstelle erfolgen kann.

Wie beim Stand der Technik ist erfindungsgemdB selbstverstidndlich
vorgesehen, die Dimension der Hechelwerkzeuge und deren Hdufigkeit

in Abhdngigkeit von ihrer Lage in der Arbeitsstrecke zu verdndern.
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Aus diesem Grunde sieht die Erfindung vor, den Bast im Spitzen-
bereich lediglich mit 8senartigen, keine Spitzen aufweisenden Werk-

zeugen zu bearbeiten und dadurch veorzuorientieren.

Ein weiterer erfindunggeniBer Gedanke zur schonenden Behandlung des
Bastes liegt dorin, die Umfangsgeschwindigkeit der Hechelwerkzeuge
ldngs der Arbeitsstrecke zu steigern. So-sollen beispielsweise die
Ssenartigen Werkzeuge wesentlich langsamer als die feinsten und

am dichtesten angeoxrdneten Nadeln om Ende der Arbeitsstrecke
vmlaufen.

Wenn man die Bastfasern widhrend des Hechelns quer zu ihrer Ldngs-
achse knickt, gelingt es rascher und schonender, die Bastfasern
von den Holzbestandteilen oder sonstigen Verﬁnreinigungen zu be-
freien. und om Ende der Arbeitsstrecke einen wesentlich hdheren

Anteil feiner Fasern zu erhalten. -~

Im Rohmen eines AusfGhrungsbeispiels sieht die Erfindung vor, daf§
mindestens eine Anzohl von Hechelkaommgruppen um eine gemeinsame
Achse rotieren und die Hechelkdmme léngs einer Kegelmantelfldche,
gegebenenfalls abgestuft, orientiert werden, wobei die Achse sich
parallel zur Vorschubrichtung der Bastbiindel und dgl. erstreckt.
Dabei erweist es sich aols zweckmdBig, wenn zwischen der Kegelman-
telfldche und der Bastschicht ein Luftpolster gebildet und Vorkeh-
rung dafiir getragen wird, daB die Bastschicht beim Ubergang von
einer Hechelkammgruppe zur anderen zundchst mit den Spitzen der

letzteren Hechelkdmme in" Eingriff gebracht wird.

Die erfindungsgemdBen Vorrichtungsmerkmale sind in den Unteran-

spriichen aufgefihrt.
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Einzelheiten der Erfindung sind in der Zeichnung schematisch und

beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

3 und 4:

10:

eine schematische, perspektivische Darstellung des

vorbekannten Hechelverfahrens,

eine schematische, perspektivische Darstellung des

erfindungsgemdBen Hechelverfahrens,

Querschnitte von um eine gemeinsame Achse rotierenden
Hechelwerkzeugen gemdB Fig. 2 in zwei verschiedenen

Lagen,

eine schematische Draufsicht cuf léngs einer kegel-
mantelfdrmigen Fldche angeordnete Hechelwerkzeuge,
eine Draufsicht gemtB Fig. 5 mit einer besonders ge-

stalteten Auflageplatte fiir die Bastfasern,

eine Draufsicht auf zwei versetzt zueinander angeord-

nete Hechelwerkzeuge, entsprechend Fig. 5 oder 6,

eine Seitenansicht auf kontinuierlich umlaufende
Férdervorrichtungen fir die zu bearbeitende Hechel-

ware,

einen Querschnitt entlang der Linie IX-IX durch eine

Hechelvorrichtung gemdB Fig. 7 und

eine schematische Teildraufsicht auf seitlich ablenk-

bar gefiihrte Hechelkdmme.
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In Fig. 1 ist zum Zweck der Verdeutlichung der erfindungsgemdBen
Lehre das vorbekannte Verfahren in den einzelnen Arbeitsschritten
schematisch gezeigt. Bei der Verarbeitung von Flachs oder Hanf
entsteht nach dem Entfernen der Holzteile des Stengels ein Zwischen-
zustand der Fasern, der in der Erfindung mit "Bast™ bezeichnet

wird. Beim ersten Arbeitsschritt werden Bastbiindel 1 aquf taki-

weise durch eine Arbeitsstrecke bewegbare Unterlagen 2 aufgelegt

und durch Aufsetzen der Klemmbacken 3 auf die Untedhgen 2 ver-
spannt. Die Verspannung erfolgt mittels Verschraubung. Das Bast-

biindel 1 hdngt nach beiden Seiten Uber die Unterlage 2 herab.

Die Aufgobe des Hechelns besteht nun darin, diese herabhidngenden
Bastbiindelteile l@ngs der Faser mit nadel- bzw. nagelartigen
Werkzeugen mechanisch zu bearbeiten, wodurch die Bastbiindel 1

der L8nge nach in die technisch veiwendbaren spinnfertigen Fasern
(Hechelflachs) aufgeteilt und dabei Verknotungen, Verunreinigungen
und dgl. beseitigt werden. Das hierfir erforderliche Werkzeug wird
allgemein cls umlaufender Hechelkamm 4 bezeichnet. Eine Vielzahl
solcher umloufender Hechelkdmme (4,5 usw. sind hintereinander
beidseits der Bewegungsbahn der Klemmbacken 2,3 angeordnet. Die
normale FUhrungsbahn 27 der Klemmbacken 2,3 befindet sich soweit
cberhalb der Hechelk&mme 4,5, dafl die herabhdngenden Bastfasern
noch nicht in deren Eingriff gelangen. Um die Bastbindel 1 zum
Zwecke des Hechelns zu bearbeiten, werden die Klemmbacken 2,3

mit den eingespannten Bastbindeln 1 von oben her in den Bearbei-
tungsbereich zwischen zwei umlaufenden Hechelkdmmen 4,5 einge-
setzt und in dieser Stellung festgehalten. Der om Beginn der
Arbeitsstrecke zur Einwirkung kommende Hechelkomm 4 weist grobe
Ndgel bzw. Nadeln in einem verhdlinismdBig groBen Abstand zueinan-
der quf. Bei den nachfolgenden Hechelkdmmen 5 wird von Station

zu Stotion die Dimension der Nadeln feiner, aber die Dichte der

Nadelanordnung gréBer.
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Um das einzelne Bastbiindel 1 von einem Hechelkomm 4 zum anderen
Hechelkomm 5 zu bringen, wird die Klemmbacke 2,3 qus ihrer unte-
ren Eingriffsstellung angehoben und ldngs der Arbeitsstrecke

bis zur ndchsten Station umlaufender Hechelkimme 5 bewegt, wo die
Klemmbacke 2,3 mit dem Bastbiindel 1 wieder in die Arbeitsstellung
abgesenkt wird. So wiederholt sich dieser Vorgang, bis der von

der Klemmbacke 2,3 herabhdngende Teil des Bastbilndels 1 fertig-
gehechelt ist. Wie die Fig. 1 zeigt, ist aber der eingespannte
Bastbiindelteil noch vdllig unbearbeitet. Aus diesem Grunde wird
die Verschraubung der Klemmbacken 2,3 am Ende der Arbeitsstrecke
geldst, die Klemmbacke 3 angehoben und das Bastbiindel 1 gegeniiber
der Klemmbacke 2,3 so seitlich versetzt, dafl nun ein fertigge-
hechelter Bereich des Bastbindels 1 eingespannt und der vorher
eingespannt gewesene Bereich der gleichen Hechelprozedur, wie
beschrieben, ausgesetzt wizrd.

Zur Ausibung dieses bekannten Verfahrens ist eine antriebstechnisch
komplizierte grofle Maschinenanlage erforderlich, die im Verhdltnis
zu den Anlagen, welche die Faser spdter verarbeiten, eine viel zu

geringe Leistung aufweist.

Mit der in den Figuren 2 bis 4 schematisch angedeuteten erfindungs-
gemdBen Verfahrensweise wird dieses LeistungsmiBverhdltnis génz-
lich beseitigt. Bei der Erfindung fdllt der Bast 1 nicht unbe-
dingt in BastbiUndeln an, sondern kann in einer aufgelockerten
Aneinanderreihung der Bastfasern zugefihrt werden. Diese Bastfa-
sern werden zwischen endlos umlaufenden Forderbdndern 7 geklemmt,
die in Pfeilrichtung durch die Arbeitsstrecke kontinuierlich um-
laufen. Ahnlich wie in Fig. 1 hdngen nun die Bastfasern seitlich

der Einspannstelle von den Fdrderbdndern 7 herab.
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Die erfindungsgemdfBen Hechelkommreihen 8,9,10 usw. laufen ldngs
der Fasern um und streichen mit ihren nadel- bzw. nagelartigen
Werkzeugen entlang der Bastfasern, beseitigen Knoten und Verun-
reinigungen, spalten die Fasern und erzeugen somit den gewiinsch-
ten Hechelflachs. Der Unterschied zum Stand der Technik besteht
aber darin, dof8 die einzelnen Hechelkammreihen 8,9,10 eine unter-
schiedliche Arbeitsldénge, bezogen aquf die Lénge der herabhdngenden
Bastfasern, besitzen. Wie in Fig. 2 verdeutlicht, wirkt die erste
Hechelkammreihe 8 mit ihrem groben Werkzeug im wesentlichen nur
auf die Spitzenbereiche der Bastfasern 1 ein. Die ndchste Hechel-
kommreihe 9 besitzt schon eine groBere Arbeitsldnge usw. bis die
letzte Hechelkommreihe 10 einen maximalen Arbeitsweg léngs der

Bastfaser 1 ausfihrt und bis nahe an die Einspannstelle an den

Forderbdndern 7 wirkt.

Die einzelne Bastfaser 1 wird somit, beginnend ven der Spitze,
nach und nach bis zur Einspannstelle bearbeitet, was eine wesent-
lich schonendere Behendlung der Faser und ein besseres Hechel-

ergebnis zur Folge hat.

Im Beispiel der Fig. 3 und 4 ist .gezeigt, daB die Bastfasern vom
Férderband 7 seitlich wegstreben und von unten her von den Hechel-
kimmen 4,5 bearbeitet werden. Diese laufen um eine gemeinsame
Achse 16 um. AuBerdem ist erkennbar, daB der Bast 1 zwischen Gur-
ten 28,29 von Férderbéndern 7 eingespannt ist. Im Fall der Fig. 3
befindet sich das Hechelwerkzeug 4,5 rechts vom Férderband 7, im

Fall der Fig. 4 links deaven. Domit sind zwei Staticnen gezeigt,

zwischen denen eine sp&ter dargestellte Wechselstation sich befindet,

um den eingespannt gewesenen Bereich der Bastfasern fiUr die Hechel-

einwirkung freizugeben.
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Fig. 5 zeigt eine erfindungsgeméfBe Hechelkom-Anordnung an
einem konus férmigen Rotationskdrper 25, wobei die Hechelkamm-
reihen 8,9,10 um eine gemeinsame Achse 18 rotieren und zufolge
ihrer unterschiedlichen radialen Abstdnde von der Achse 16 eine
unterschiedlich lange Arbeitsstrecke besitzen. Die Hechelkamm-
reihe 8 mit der kiirzesten Arbeitsldnge weist im Gegensatz zum
Stand der Technik gor keine Nadeln oder Ndgel quf, sondern ist
mit &senartigen Werkzeugen 12 bestiickt, deren dem herankommen-
den Bast entgegengerichteter Teil eine sanftere Steigung als
der in Férderrichtung des Fdrderbandes 7 weisende Teil besitzt.
De der Bast 1 mit dem F&érderband 7 kontinuierlich bewegt wird,
hat diese Ausbildung der &senartigen Werkzeuge 12 eine besonders

schonende Einwirkung auf den zu bearbeitenden Bast.

Die ndchstfolgende Hechelkammreihe 9 weist grobe Nadeln 13 mit
verhdltnismdBig groBen Abstdnden quf. Da der radiale Abstand von
der gemeinsamen Achse 16 grdBer als bei den &senartigen Werkzeugen
12 ist, besitzen die groben Nadeln 13 eine griBere Umfangsge-

schwindigkeit.

Bei den folgenden Hechelkommreihen 9,10 wird die Dimension der
Nadeln 14,15 immer feiner und die Dichte ihrer Anordnung immer

grdBer.

In einer Hechelkammreihe 8,9,10 k&nnen die hintereinander befind-
lichen Hechelkdmme 4,5 einen geringen axialen Versatz zueinander

aufweisen.

Es ist allerdings oguch denkbar, dafl die einzelnen Hechelkommreihen 8§,

9,10 unabhdngig voneinander umloufen. Sie kdnnen beispielsweise in



10

15

20

25

30

.

e o,
e ¢ ¢
. .
. (4

_ 10 _ . C s e
0158936

Form von nadelbestiickten Bdndern ausgebildet sein, wobei nur
wesentlich ist, deB die Ldnge der Einwirkungsbereichequf die

Bastfasern 1, wie gezeigt, abgestuft wird.

Der in Fig. 5 dargestellte Rototi onskdrper 25 weist eine
Kegelmantelfléche 17 aquf, die in Arbeitsrichtung gesehen, in
eine zylinder?ﬁrmige Mantelfldche 24 UGbergeht. Man erkennt
darous, daBl die zwischen den Férderbéndern 7 eingespannten
Fasern 1 wdhrend des Passierens des Rototionskdrpers 25 nach und
nach eine Bearbeitung von ihrer Spitze bis nohe an die Einspann-
stelle erfchren. Durch die Anordnung der Hechelkammreihen 8,9,10
auf einer Kegelmantelfldche 17 wird erreicht, daB die Umfangs-
geschwindigkeit von Hechelkamm zu Hechelkamm zunimmt. Je feiner
die Nadeln 15 sind, desto groBer ist die Umfaigs- bzw. Arbeits-
geschwindigkeit. |

Es kann sich aber durchaus auch als zweckmidBig erweisen, den
einzelnen Hechelkammreihen 8,9 bzw. 10 bestimmte Umfangsge-
schwindigkeiten zuzuordnen. In diesem Falle wirde der Rotaticns-
korper 25 nicht ein in sich starres Gebilde sein, sondern es wdre
in-scbeibenfﬁrmige Bauteile aufgeteilt, die in geeigneter Weise
gelagert und fUr sich angetrieben sind. Als Antrieb empfiehlt
sich beispielsweiéé die Anwendung eines Planetenradgetriebes. Man
kann aber auch jedem einzelnen scheibenfdrmigen Bauteil einen

eigenen Antriebsmotor zuordnen.

Im Beispiel der Fig. 5 war davon ausgegangen worden, daBl sich das
Forderband 7 parallel zur Achse 16 erstreckt. GemdB Fig. 6 kann
das Forderband 7 aber auch parallel zur Mantelfldche 17 des Ro-
tationskdrpers 25 gefiihrt sein. Damit dann immer noch das fort-
schreitende Hecheln von der Spitze bis zur Einspannstelle mdglich

ist, wird das Hechelgut UGber eine Gleitfldche 26 gefGhrt, deren
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in Fdrderrichtung vorstehender Rand 30 gekrimmt oder abgeschrdgt
ausgebildet ist. Diese Gleitfldche 26, die sich nur wenig unter-
halb der Einspannebene des Férderbandes 7 befindet, ldBt nur die
Uber seinen Rand 30 hinausragenden Faserteile in den Eingriff

mit den Hechelkdmmen 8 kommen.

Selbstverstdndlich 1&8t sich mit einer solchen Gleitfldche auch

ein zylinderférmiger Rotationskdrper kombinieren.

Sobald die einzelne Bastfaser 1 die Hechelkammanordnung gemdB
Fig. 5 oder 6 passiert hat, ist wie beim Stand der Technik noch

kein Hecheln des eingespannten Faserbereiches midglich gewesen.

Um auch diesen eingespannten Bereich hecheln zu kSnnen, sieht

das Beispiel der Fig. 7 bis 9 die Anordnung von zwei zueinander
versetzt angeordneten Rotationsk&rpern 25 vor, die ebenfalls Kegel-
mantelfldchen 17 und anschlieBende zylinderfSrmige Mantelfldchen 24

gufweisen.

Man sieht, dafl die Fdrderbinder 7 in zwei Gruppen von Fdrderbdn-

dern 18,19 aufgeteilt sind, die einen seitlichen Versatz 22 zu-
einander aufweisen und im Bereiche dieses Versatzes 22 gemeinsam

auf die Bastfasern 1 spannend einwirken. Wie die Fig. 8 in einer
Seitenansicht zu Fig. 7 zeigt, werden beispielsweise die F&rder-
bdnder 18 um die Umlenkrollen 20 und die F&rderbdnder 19 um die
Umlenkrollen 21 gespannt, was zu einem gemeinsamen Einspannbereich 31
der Bastfasern zwischen beiden Fdrderbdndern 18,19 und zu einer
gesicherten Ubergabe fihrt. Sobald die Faser 1 vom Férderband 19
Ubernommen worden ist und vom Férderband 18 freigekommen ist, wird
deren vorheriger Einspannbereich nun voll von den umlaufenden
Hechelkammreihen 8,9,10 des in Arbeitsrichtung vorstehenden Rotations-—

kérpers 25 bearbeitet.
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Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, die feinen Nadeln 15 der mit
groBer Geschwindigkeit umlaufenden Hechelkammreihe 10 besonders
schonend in die Hechelware eintouchen zu lassen. Um dies zu er-
reichen, ist mindestens die zylinderférmige Mantelfldche 24 gemdB
Fig. 5 im Bereiche der Hechelkommreihe 10 mit Aushebebiigeln 23

versehen, auf denen die Bastfasern 1 aufgleiten. Dabei hilft ein

. sich zwischen den Bastfasern und den Mantelfldchen 17,24 bilden—

des Lufipolster, diesen Aushebevorgang zu fdrdern, mit der Folge,
daf die Spitzen der feinen Nadeln 15 tats&chlich auBerordentlich

schonend in die sich stdndig voranbewegenden Fasern eintauchen.

Die in Fig. 6 gezeigte Gleitfldche 26 ist bei einer Anordnung

nach Fig. 7 zweckmiBigerweise vor beiden Rotationsk&rpemn 25
angeordnet. Auch kann eine &hnliche Gleitfldche hinter den Ro-
tationskdrpern 25 vorgesehen sein.

Es hat sich nun gezeigt, daBl die Befreiung der Bastfasern von Ver-
unreinigungen, insbesondere von Verklebungen untereinander bzw.

mit Holz, besonders dann erleichtert wird, wenn die einzelne Faser
wihrend des Hechelns einer seitlichen Knickbeanspruchung unterworfen
wird., Zu diesem Zweck kann der einzelne Hechelkamm 4,5 gemdB

Fig. 10 gquer zu seiner in Umfangsrichtung 31 des Rotationsksr-

pers 25 erfolgenden Bewegung einer oszillierenden Bewegung 32
ausgesetzt werden. Fig. 10 deutet hierzu an, daf8 am Hechelkamm 4,5
befindliche Rollen 34 in eine ortsfeste Kurvenfithrung 35 eintauchen,
die beispielsweise an einem innerhalb des Rotationskdrpers 25 (Fig. 5)
befindlichen Stator angeordnet sein kann. Folglich sind diese

Hechelkdmme 8,9,10 auf der Mantelfldche 17,24 verschiebbar gefihrt.

Diese Knickbewegung 1Bt sich konstruktiv in verschiedenster Weise

ausfilhren. Es ist beispielsweise zweckmifiig, von drei in Umfangs-
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richtung 32 dicht hintereinander angeordneten Nadelreihen die
mittlere oszillierend auszubilden. In diesem Fall k&nnen alle
drei Nadelreihen an einem ortsfesten Hechelkamm 8,9,10 angeord-
net sein., Die mittlere Nadelreihe befindet sich an einem im
Hechelkamm 8,9,10 gefihrten Schieber, der gegebenenfalls unter
Federdruck an einer ortsfesten Kurvenbahn entlanggleitet, die

den Mantel 17,24 mit Spiel umgreift.

Die Erfindung beschriénkt sich daher nicht auf die dargestellten

Ausfihrungsbeispiele.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum maschinellen Hecheln von Bast, insbesondere
aus Flachs oder Hanf, dessen Fasern im eingespannten Zustand
wihrend des Durchlaufes einer Arbeitsstrecke entlong ihrer
Léngsachse der Einwirkung von umlaufenden Hechelkdmmen aus-
gesetzt werden, die eine in Forderrichtung zunehmende Dichte
an feineren Nadeln aufweisen, wobei nach Wechseln der Einspann-
stelle auch der eingespannt gewesene Bereich des Bastes ge-
hechelt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
die Bastfasern wdhrend einer kontinuvierlichen Vorschubbewegung
nacheinander Hechelkdmmen unterschiedlicher Einwirkldngen zu-
gefihrt werden, indem die Bastfaserh zundchst im Spitzenbe-
reich und dann fortschreitend bis zum Einspannbereich gehechelt
werden. -

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek ennzeichnet,
doB3 die Bastfasern in einer vom Einspannbereich seitlich vor-

stehenden Lage von unten her gehechelt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Spitzenbereich der Bastfasern mit dsenartigen,

keine Spitzen aufweisenden Werkzeugen bearbeitet wird.

4. Verfohren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daf die Bastfasern wdhrend

- des Hechelns quer zu ihrer Ldngsachse geknickt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daB hinsichtlich ihrer Ein-
wirkldnge abgestufite Hechelkammreihen mit unterschiedlichen
Umfangsgeschwindigkeiten angetrieben werden, vorzugsweise
derart, daoB die Umfangsgeschwindigkeit mit der VergrdBerung

der Einwirklénge zunimmt.

Vorrichtung zur DurchftGhrung des Verfchrens nach Anspruch 1
oder einem der folgenden, bestehend aus einem den Bast ein-
spannenden Fdérderer und aqus einer Vielzahl von quer zur
Férderrichtung umlaufenden Hechelkdmmen, die mit einer Viel-
zchl von in Fdrderrichtung immer feineren und dichter ange-
ordneten Nadeln bestiickt sind, dadurch gek ennzeich -
n et , dol léngs der Férderstrecke eine Vielzahl von Hechel-
kammreihen (8,9,10) unterschiedlicher Einwirkldnge angeordnet
ist, wobei diejenige (8) mit minimcler Einwirklfinge om Beginn
und diejenige (10) mit maximaler Einwirkldnge am Ende der

Forderstrecke sich befindet.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurzch gek ennzeich-

net, daB die Hechelkammreihen (8,%,10) ldngs einer Kegel-
mantelfldche (17) eines Rotationskdrpers (25), die stufen-
weise ausgebildet sein kann, angeordnet sind, wobei die Kegel-

spitze zur Férderrichtung entgegengesetzt gerichtet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadvxzch gek ennzeich-

net, daBl die in-Umfangsrichtung hintereinander angeordne-
ten Hechelkdmme (4,5) einer Hechelkammreihe (8,9,10) einen

axialen Versatz zuveinander aufweisen.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, doB Hechelkammreihen (10) mit
feinen Nadeln (15) quf einer Zylindermantelfldche (24) ange-
ordnet sind, in welche die Kegelmantelfldche (17) in Férder-

richtung auslduft.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch

gekennzeilichnet, daB zwischen axial benach-
barten Hechelkammreihen (9, 10), insbesondere im Bereich des
Uberganges von der Kegelmantelfldche (17) zur Zylindermantel-
flache (24) bzw. im Bereich der Zylindermantelfldche (24),
Ablenkorgane (23) fir die Bastfasern angeordnet sind, die ein
radiales Anheben der Bastfasern beim Ubergang von einer Hechel-

kammreihe zur anderen bewirken.

gekennzeichnet, daB eine oder mehrere
einlcufseitigé Hechelkammreihen (8) mit spitzenlosen Osen (12)

als Vororientierungswerkzeuge ausgeristet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch

gekennzeilichnet, doB die Bastfasern zwischen
endlos umlaufenden F&rderquripaaren(7,28,29), z.B. Keilriemen,

ldngs der Arbeitsstrecke eingespannt sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gek ennzeich -

net, daB zwei oder mehr in F8rderrichtung im wesentlichen
hintereinander sich teilweise iiberlappend angeordnete Fdrder-
gurtpaare (18,19) seitlich zueinanderversetzt (22) vorgesehen

sind.



10

15

20

25

30

14.

15.

16.

17.

18.

19.

. . . -
. - .o

- 1% - 158936
Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daoB mindestens zweli in Fdrder-
richtung hintereinander und beidseits des Forderers befind-
liche Rotationskérper (25) mit Hechelkammreihen (8,9,10) ange-
ordnet sind und zwischen ihnen der Uberlappungsbereich (31) der

Férdergurtpaare vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daoB einlaufseitig zv jedem Ro-
totionskdrper (25) eine ungefidhr horizontale Gleitfldche (26)

zur Abstiitzung der zu hechelnden Ware vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, daduvzch gekennzeich-
net , daB die Gleitfldche (26) einen in F&rderrichtung weisen-
‘den schridgen oder gekrimmten Rand (30) aufweist, dessen in
Férderrichtung om weitesten vorragende Bereich dem Férderer (7)

ndchstgelegen ist.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der die einzelnen
Hechelkammreihen (8,9,10) aufnehmende Rotationskdrper (25)
mit seiner Achse (16) seitlich unterhalb der Férderebene (7)

angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Achse (14) des Rota-
tionskdrpers (25) pdrallel zur Férderrichtung (7) des Bastes

angeordnet ist.

Voerrichtung nach Anspruch 7 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férderrichtung (7) des
Bastes parallel zu einer Mantellinie des Rotationskdrpers (25)

angeordnet ist.
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich
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20. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB der einzelne
Hechelkamm (4,5) quer zu seiner Umlaufrichtung ablenkbar

angeordnet ist,

21. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, dadurch

gekennzeichnet, daB der einzelne Rotations-
kdrper in voneinander unabhdngig gelagerte und angetriebene

Scheiben fUr Hechelkommreihen aufgeteilt ist.

n e t, dafl die Scheiben unabhd@ngig voneinander, z.B. Uber

Planetenradgetriebe, angetrieben sind.

Dipl.-Ing. H.-D, Ernicke

Patentonwalt
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