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@ Verfahren zum Verarbeiten von Stapelfasern zu Garn.

@ Es wird ein Spinnverfahren, wie Offenend-Spin-
nen, angewandt, in welchem Nissen, die im Stapel-
fasermaterial enthalten sind, -grb’ss'tenteils in das In-
nere des Garns zu liegen kommen. Trotzdem wird
das Stapelfasermaterial vor dem Spinnen einer Kam-
mung unterworfen. Jedoch wird eine vereinfachte
Kimmung angewandt. Die Stapelfasern werden in
Form einer Watte (W) einem Zangenaggregat (11,
13) zugefiihrt, das jeweils einen Faserbart zundchst
einem rotierenden Rundkamm (18, 19) vorhilt. Da-
nach wird das Zangenaggregat (11, 13) vorgescho-
ben und gibt den ausgekdmmten Faserbart direkt,
ohne Berlihrung mit weiteren Kammelementen, in
die Klemmstelle von Abreisszylindern (6). Das We-
glassen des sonst stets verwendeten Fixkammes vor
den Abreisszylindern erméglicht ein hdheres Ge-
wicht der Watte (W) und damit eine erhShte Produk-
tion der Kdmmvorrichtung. Damit kann in wirtschaftli-
cher Weise eine Verbesserung des Garns erzielt
werden.
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Verfahren zum Verarbeiten von Stapelfasern zu Garn

Bei der Verarbeitung von Stapelfasern zu Garn
wird in der Regel von einem kardierten Faserband
ausgegangen, welches in wenigstens einem Streck-
werk verzogen wird. Das Streckenband wird dann
zu Garn versponnen.

Das kardierte Faserband enthélt meist eine ge-
wisse Anzahl von Nissen, d.h. Verknotungen in und
zwischen den Einzelfasern.

Wenn das klassische Ringspinnverfahren ange-
wandt wird, dann neigen die vorhandenen Nissen

dazu, sich an der Oberfliche des gesponnenen -

Garns zu konzentrieren. Die oberflichlichen Nissen
kdnnen dann bei der Verarbeitung des Garns, z.B.
zu Geweben oder Gewirken, strend wirken. Das
ist einer der Grlinde dafiir, dass fir die Herstellung
hochwertiger Garne nach dem Ringspinnverfahren
das kardierte Faserband zundchst noch in einer
Ké&mmaschine gekdmmt wird.

Neben dem Ringspinnverfahren gibt es eine
Reihe neuerer Spinnverfahren, welche grundsitz-
lich eine wesentlich hthere Produktionsgeschwin-
digkeit ermdglichen, so insbesondere das
Offenend-Rotorspinnen, das Offenend-Friktions-
spinnen, das Falschdrahtspinnen, das Luftdiisen-
spinnen und das Umwindespinnen. Da bei Anwen-
dung dieser Spinnverfahren die im Stapelfaserma-
terial enthaltenen Nissen grGsstenteils in das Inne-
re des Garns zu liegen kommen und nur in ver-
nachidssigbarem Mass an der Garnoberfliche auf-
treten, wo sie stren kdnnen, ist flUr diese Spinn-
verfahren der Einsatz einer K&mmaschine bislang
als Uberflissig oder zumindest unwirtschaftlich be-
trachtet worden. Mit den gegenwdrtig Ublichen
Kdmmmaschinen, in denen die Fasern in Form
einer Watte einer Zange zugefiihrt werden, welche
einen Faserbart jeweils zundchst einem rotierenden
Rundkamm zum Auskdmmen des vorderen Endes
des Faserbartes vorhdlt und dann den Faserbart
durch einen dessen hinteres Ende auskdmmenden
Fixkamm oder Einstechkamm hindurch an Abreiss-
zylinder abgibt, wird bei einer Arbeitsstellenbreite
von bei spielsweise 300 mm eine Produktion von
h&chstens etwa 6 bis 8 kg/h pro Arbeitsstelle er-
zielt, bei sinem Wattegewicht von h&chstens 60 bis
70 ktex.

Die Aufgabe der Erfindung bestenht nun darin,
ein Verfahren zum Verarbeiten von kardierten Sta-
pelfasern zu Garn unter Anwendung eines Spinn-
verfahrens, in welchem im Stapelfasermaterial ent-
haltene Nissen grdsstenteils in das Innere des
Garns zu liegen kommen, anzugeben, mit welchem
in wirtschaftlicher Weise verbesserte Garne erzeugt
werden kdnnen.

Das erfindungsgemésse Verfahren, mit dem
die Auigabe gelSst wird, ist im Patentanspruch 1
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definiert. Der Patentanspruch 9 gibt eine ebenfalls
erfindungsgemisse Kdmmvorrichtung flir die
Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
an.

Es ist gefunden worden, dass in den gegen-
wirtig Ublichen K&mmaschinen das maximale Wat-
tegewicht und damit die maximal mégliche Produk-
tion zu einem grossen Teil durch den Fixkamm
oder Einstechkamm begrenzt ist, der die hinteren
Enden der Faserbdrte ausk&mmt. Dadurch, dass
im erfindungsgeméssen Verfahren die Faserbirte,
nach dem Auskdmmen durch den Rundkamm, un-
mittelbar, ohne Berlhrung mit weiteren Kammele-
menten, in die Kiemmstelle der Abrsisszylinder ge-
geben werden, k&nnen das Wattegewicht und da-
mit die Produktion der Kdmmvorrichtung wesent-
lich erhdht werden, z.B. um etwa 25 bis 30 %.
Dabei werden zwar die im Fasermaterial enthalte-
nen Nissen nur teilweise entfernt, doch ist das
nicht weiter nachteilig, da im nachfolgenden Spinn-
verfahren die verbleibenden Nissen grésstenteils in
das Innere des Garns zu liegen kommen. Die ange-
strebte Verbesserung des erzeugten Garns ergibt
sich, neben der teilweisen Entfernung der Nissen,
vor allem auch durch die Entfernung von Verunrei-
nigungen und das Ausk@mmen von kurzen Fasern
mittels des Rundkammes.

Ein Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgemis-
sen Verfahrens wird nachstehend anhand der
Zeichnung erldutert.

Die Zeichnung zeigt schematisch im Verti-
kalschnitt die wesentlichen Teile einer erfindungs- -
gemdéssen Kdmmvorrichtung.

Die dargestelite Kd&mmvorrichtung besitzt in
Ublicher Weise zwei Wickelwaizen 1 und 2, eine
Zangenwelle 3, sine Rundkammwelle 4, eine Blr-
stenwelle 5, ein erstes Abreisszylinderpaar 6, ein
zweites Abreisszylinderpaar 7 und ein Abzugwal-
zenpaar 8, die alle in einem nicht dargestellten
Maschinengestell gelagert sind. Auf den beiden
drehbaren Wickelwalzen 1 und 2 ruht ein Wattewik-
kel 9. Die oszillierend drehbare Zangenwelle 3 trigt
ginen Kurbelarm 10, an welchem das hintere Ende
einer Unterzange 11 angelenkt ist. Das vordere
Ende der Unterzange 11 ist an einem Lenker 12
angelenkt, der um die Rundkammwelie 4 schwenk-
bar gelagert ist. Eine Oberzange 13 ist mit der
Unterzange 11 um Zapfen 14 schwenkbar verbun-
den. Ferner ist die Oberzange 13 an den unteren
Enden von jewsils in einem Balg 15 gekapselten
Federn angelenkt, deren obere Enden um gestelife-
ste Zapfen 16 schwenkbar sind. Durch das oszillie-
rende Drehen der Zangenwelle 3 und damit des
Kurbelarms 10 wird die Unterzange 11 zwischen
der mit ausgezogenen Linien dargestellten vorde-
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ren Stellung und der mit unterbrochenen Linien
dargestellten hinteren Stellung bewegt. In der vor-
deren Stellung der Unterzange 11 ist das Zangen-
aggregat 11, 13 gedffnet, wéhrend es in der hinte-
ren Stellung geschlossen ist. In der Unterzange 11
ist schliesslich noch ein intermitiierend drehbarer
Speisezylinder 17 gelagert.

Die kontinuierlich drehende Rundkammwelle 4
tragt in Ublicher Weise einen Rundkamm 18 mit
ginem Kammzihne tragenden Rundkammsegment
19, und die ebenfalls kontinuierlich drehende Bur-
stenwelle 5 trigt eine Rundkammbdlirste 20.

Die beschriebene Kidmmvorrichtung wird im
Zuge der Verarbeitung von kardierten Stapelfasern
zu Garn verwendet, wobei sin Spinnverfharen zur
Anwendung kommt, in welchem im Stapelfaserma-
terial enthaltene Nissen gr@sstenteils in das Innere
des Garns zu liegen kommen.

Aus mehreren Kardenbinderm wird zundchst
auf einer nicht dargestellten Wickelmaschine ein
Wattewickel 9 gebildet, der dann auf die Wickel-
walzen 1, 2 verbracht wird. Die durch die Drehung
der Wickelwalzen 1, 2 abgewickelte Watte W {&uft
zum Speisezylinder 17 und von diesem in die
Klemmstelle des Zangenaggregates 11, 13. In der
hinteren Steliung der Unterzange 11 (mit unterbro-
chenen Linien eingezeichnet) hélt das geschlosse-
ne Zangenaggregat 11, 13 dem drehenden Rund-
kamm 18 einen Faserbart von der Watte vor, der
durch das Rundkammsegment 19 ausgekdmmt
wird. Danach wird die Unterzange 11 in ihre vorde-
re Stellung bewegt und dabei das Zangenaggregat
11, 13 gedffnet. Zwischen dem vorderen Ende der
Unterzange 11 und dem Abreisszylinderpaar 6 ist
ein freier Zwischenraum vorhanden; der in bekann-
ten Kdmmmaschinen hier stehende Fixkamm oder
Einstechkamm fehlt. Der ausgekdmmte Faserbart
wird somit ohne Behinderung durch weitere Kamm-
elemente unmittelbar dem Abreisszylinderpaar 6
zugefiihrt. Daher kann die Watte W um beispiels-
weise etwa 25 % dicker sein als in bekannten
Kimmaschinen. Bei einer Ublichen Breite der Wat-
tebahn W von 30 cm kann die Watte ein Gewicht
von mehr als 75 ktex und vorzugsweise mehr als
90 ktex haben, d.h. mehr als 250 g/m? und vor-
zugsweise mehr ais 300 g/im?2.

Die Abreisszylinder 6, die in der lblichen Wei-
se eine Pilgerschrittoewegung ausflhren, vereini-
gen den Faserbart mit der zuvor gekdmmten Watte
und reissen ihn von der im Zangenaggregat 11, 13
liegenden Watte ab. Das Zangenaggregat 11, 13
wird dann wieder in seine hintere Stellung bewegt,
und das Spiel beginnt von Neuem. Die gekdmmte
Watte l3uft vom Abreisszylinderpaar 6 durch das
zweite Abreisszylinderpaar 7, einen Bandtrichter 21
und das Abzugwalzenpaar 8 und dann als Kamm-
zugband auf einen Auslauftisch 22.

Das Kammzugband wird in der Regel mit wei-
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teren Kammzugb&ndern von anderen Arbeitsstellen
der gleichen Maschine doubliert. Das doublierte
Band wird dann nach einander in mehreren Streck-
werken verzogen und anschliessend mit einem
Spinnverfahren zu einem Garn geformt. Dabei wird
ein Spinnverfahren angewendet, in welchem Nis-
sen, die im Kammzugband verblieben sind, grGss-
tenteils in das Innere des Garns zu liegen kommen.
Solche Spinnverfahren sind insbesondere das
Offenend-Rotorspinnen, das Friktionsspinnen, das
Falschdrahtspinnen, das Luftdiisenspinnen und das
Umwindespinnen. Das gebildete Garn besitzt somit
praktisch keine oberfldchiichen Nissen, welche bei
der Weiterverarbeitung des Garns, beispielsweise
zu Geweben oder Gewirken, stGren kénnten.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verarbeiten von kardierien
Stapelfasern zu Garn, unter Anwendung eines
Spinnverfahrens, in welchem im Stapelfasermaterial
enthaltene Nissen grdsstenteils in das Innere des
Garns zu liegen kommen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stapelfasern vor dem Verspinnen in Form
einer Watte einem Zangenaggregat (11, 13) zuge-
fiihrt werden, welches in einer geschlossenen Stel-
lung jeweils einen Faserbart von der Watte einem
rotierenden Rundkamm (18, 18) vorh&lf und danach
in einer gedffneten Stellung den vom Rundkamm
(18, 19) ausgekdmmten Faserbart unmittelbar,
ohne Berlihrung mit weiteren Kammelementen, in
die Klemmstelle von Abreisszylindern (8) gibt, und
dass der von den Abreisszylindern (6) abgezogene
Kammzug dann in wenigstens einem Streckwerk
verzogen und mit dem Spinnverfahren zu einem
Garn geformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Zangenaggregat (11, 13)
verwendet wird, welches zwischen einer zuriickge-
zogenen, geschlossenen Stellung und einer vorge-
schobenen, gedffneten Stellung bewegbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Watte mit einem Fia-
chengewicht von wenigstens 250 g/m?, vorzugswei-
se wenigstens 300 g/m?, zugefiihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnverfah-
ren ein Offenend-Rotorspinnverfahren ist.

5. Verfanren nach einem der Ansprliche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnverfah-
ren sin Offenend-Friktionsspinnverfahren ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnverfah-
ren ein Falschdrahtspinnverfahren ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnverfah-
ren ein Luftdisenspinnverfahren ist.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnverfah-
ren sin Umwindespinnverfahren ist.

9. K&mmvorrichtung fir die Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriche 1 bis 8, mit 5
einem drehbaren Rundkamm (18, 19) und mit ei-
nem Zangenaggregat (11, 13), welches bewegbar
ist zwischen einer zurlickgezogenen, geschlosse-
nen Steilung, um dem Rundkamm (18, 19) einen
Faserbart vorzuhalten, und einer vorgeschobenen, 10
gebffneten Stellung, um einen vom Rundkamm (18,

19) ausgekd@mmten Faserbart in die Klemmstelle

von Abreisszylindern (6) zu geben, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen den Abreisszylindern

(8) und dem vorgeschobenen Zangenaggregat (11, 15
13) ein freier Zwischenraum vorhanden ist fur die
Uebergabe der Fasern zu den Abreisszylindern (6)

ohne Berlihrung mit weiteren Kammelementen.
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