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©  Verfahren  zur  Herstellung  von  repräsentativen,  textilen  Faserproben. 

©  Bei  diesem  Verfahren  wird  ein  ungeordnetes 
Stapelfasermaterial  zur  Herstellung  von  repräsentati- 
ven,  textilen  Faserproben  vergleichmässigt  und  pa- 
rallelisiert.  Dazu  wird  ein  Stück  des  originalen,  zu 
analysierenden  Fasermaterials  (6)  zwischen  zwei  mit 
einem  konstanten  Abstand  zueinander  angeordneten, 
parallelen  Tellern  (1  ,2)  gebracht,  welche  über  gegen- 
seitig  wirkende,  in  das  Fasermaterial  (6)  eingreifende 
Nadeln  mit  Sägezahnprofil  (3,4)  verfügen.  Die  bei- 
den  Teller  (1,2)  werden  nun  relativ  zueinander  unter 
Beibehaltung  des  gegenseitigen  Abstandes  bewegt 

^ w a s   eine  lineare  Zerlegung  des  Fasermaterials  (6)  in 
seine  Einzelfasern  bewirkt.  Aus  dem  entstandenen 
parallelisierten  Vlies  kann  nun  mittels  einer  Muster- 
klemme  (5)  eine  zufällige,  orthogonale  Querschnitts- 

^   probe  (11)  entnommen  werden,  welche  in  ihrer  Zu- 
gjsammensetzung  weitgehend  dem  originalen  Faser- 
Mmaterial  (6)  entspricht  und  sich  deshalb  für  die 

q   Durchführung  der  verschiedensten  Qualitätsprüfun- 
gen  eignet. 

Q .  
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Verfahren  zur  Herstellung  von  repräsentativen,  textilen  Faserproben 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zur  Herstellung  von  repräsentativen,  textilen  Faser- 
proben,  sowie  einer  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens. 

Bei  den  heute  bekannten  Verfahren  zur  Ver- 
gleichmässigung  und  Parallelisation  von  Stapelfas- 
ermaterial  in  der  Textilindustrie  werden  regelmäs- 
sig  die  langen  Fasern  bevorzugt,  so  dass  die  zube- 
reitete  Faserprobe  gegenüber  dem  Originalprodukt 
einen  künstlich  erhöhten  Anteil  an  langen  Fasern 
enthält  und  so  die  mit  der  Faserprobe  durchzufüh- 
renden  Messungen  und  Untersuchungen  verfälscht. 

Repräsentativ  für  den  heute  bekannten  Stand 
der  Technik  ist  beispielsweise  die  Apparatur  ge- 
mäss  der  CH-A-488  1  87,  bei  der  das  Fasermaterial 
mittels  eines  Rechens  einer  perforierten  Trommel- 
vorrichtung  entnommen  wird.  Diese  Technik  der 
Probeentnahme  führt  wegen  der  besseren  Erfas- 
sungswahrscheinlichkeit  der  längeren  Fasern  zu  ei- 
ner  Anreicherung  solcher  Fasern  in  der  entnomme- 
nen  Faserprobe,  so  dass  ein  längenbetontes  Faser- 
muster  erhalten  wird. 

Auch  beim  bekannten  Verfahren  gemäss  der 
CH-A-637  468,  bei  dem  eine  Messung  der  Längen- 
verteilung  von  Textilfasern  durch  Auflösung  eines 
Faservlieses  im  Luftstrom,  Fixierung  der  Einzelfa- 
sern  auf  eine  umlaufende  Siebtrommel  und  an- 
schliessende  optische  Bestimmung  der  Faserlän- 
gen  erfolgt,  erhält  man  eine  Verfälschung  des 
Messresultats,  weil  die  Verstreckung  der  Fasern  in 
der  Praxis  dazu  führt,  dass  sich  diese  um  die 
Walzen  herum  aufwickeln.  Es  ist  somit  ausge- 
schlossen  ein  repräsentatives  Muster  zu  erhalten. 
Auch  das  Absaugen  auf  der  Trommel  führt  zu  einer 
weiteren  Verfälschung  des  Ergebnisses)  weil  klei- 
nere  Fasern  in  das  Innere  der  Siebtrommel  ge- 
saugt  werden. 

Hier  will  die  Erfindung  Abhilfe  schaffen.  Der 
Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  auf  einfache 
und  zuverlässige  Weise  ein  weitgehend  unbetontes 
Fasermuster  zu  gewinnen.  ■ 

Die  Erfindung  löst  die  gestellte  Aufgabe  mit 
einem  Verfahren,  welches  die  Merkmale  des  An- 
spruchs  1  aufweist,  sowie  einer  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  Verfahrens,  welche  die  Merkma- 
le  des  Anspruchs  8  aufweist. 

Die  durch  die  Erfindung  erreichten  Vorteile  sind 
im  wesentlichen  darin  zu  sehen,  dass  dank  des 
erfindungsgemässen  Verfahrens  eine  repräsentati- 
ve  Menge  Stapelfasermaterial  ohne  Verluste  in  ein 
unbetontes  Labormuster  zerlegt  werden  kann. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung,  wel- 
ches  zugleich  das  Funktionsprinzip  erläutert  ist  in 
der  Zeichnung  dargestellt  und  wird  im  folgenden 
näher  beschrieben. 

Fig.  1  zeigt  eine  perspektivische  Ansicht  der 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  erfindungsge- 
mässen  Verfahrens  in  der  Ruhephase; 

Fig.  2  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  die 
5  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  erfindungsge- 

mässen  Verfahrens  während  der  Beschickungs- 
und  Musterherstellungphase; 

Fig.  3  zeigt  eine  perspektivische  Ansicht  der 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  erfindungsge- 

w  mässen  Verfahrens  in  der  Phase  der  Musterent- 
nahme; 

Fig.  4  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  die  in 
Fig.  3  dargestellte  Musterklemme  zur  Entnahme 
des  Fasermusters;  und 

15  Fig.  5  zeigt  eine  perspektivische  Ansicht  der 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  erfindungsge- 
mässen  Verfahrens  in  der  Phase  der  Wiederbereit- 
stellung  für  die  nächste  Faserprobengewinnung. 

In  den  Figuren  ist  eine  Vorrichtung  zur  Ver- 
20  gleichmässigung  und  Parallelisation  von  Stapelfas- 

ermaterial  zur  erfindungsgemässen  Herstellung  von 
repräsentativen,  textilen  Faserproben  dargestellt, 
welche  in  ihrem  grundsätzlichen  Aufbau  aus  zwei, 
miteinander  in  Eingriff  bringbaren  Tellern  1  und  2 

25  mit  entsprechenden  Garnituren  oder  Nadeln  3  und 
4  besteht,  deren  relativer  Abstand  zueinander  stu- 
fenlos  einstellbar  ist.  Der  Abstand  zwischen  den 
beiden  Tellern  1  und  2  wird  im  Bereich  zwischen  0 
bis  10  mm  rohstoffspezifisch  optimiert. 

30  Bei  der  in  Fig.  1  dargestellten  bevorzugten 
Ausführung  sind  die  Teller  1  und  2  von  kreisförmi- 
ger  Gestalt.  Ganz  allgemein  können  aber  auch 
andere  geometrische  Formen  verwendet  werden, 
beispielsweise  zwei  zueinander  parallele  Zylin- 

35  dermantelflächen. 
Die  Garnituren  3  und  4  der  beiden  Teller  1  und 

2  bestehen  aus  Häkchen  auf  dem  einen  Teller  1 
und  aus  mit  den  Häkchen  zusammenwirkenden 
Gegenhäkchen  auf  dem  anderen  Teller  2.  Vorzugs- 

40  weise  weisen  die  beiden  Garnituren  3  und  4,  wie  in 
Fig.  2  dargestellt,  ein  sägezahnförmiges  Profil  auf. 
Es  sind  aber  auch  Kombinationen  mit  unterschiedli- 
chen  Garniturstrukturen  möglich,  beispielsweise  ein 
Sägezahnprofil  auf  dem  oberen  Teller  2  und  Häk- 

45  chen  auf  dem  unteren  Teller  1  oder  umgekehrt. 
Der  obere  der  beiden  Teller  2  weist  bei  der  in 

Fig.  1  dargestellten  bevorzugten  Ausführungsform 
eine  Einspeisevorrichtung  7  für  das  Fasermaterial  6 
auf,  welche  im  wesentlichen  aus  einem  parallelen 

50  zusammenwirkenden  Walzenpaar  besteht. 
Der  untere  der  beiden  Teller  1  weist  einen 

Musterentnahmeschlitz  8  auf,  in  welchen  eine 
Musterklemme  5  eingeführt  werden  kann,  welche 
im  wesentlichen  aus  zwei  mittels  eines  Scharniers 
12  drehbar  miteinander  verbundenen  Kämmen  13 

2 
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und  14  und  einer  Verriegelung  15  besteht,  mit 
welcher  die  freien  Enden  der  Kämme  13  und  14 
fixiert  werden  können. 

Die  beiden  Teller  1  und  2  weisen  je  eine  Achse 
16  und  17  auf,  mit  der  eine  manuelle  oder  maschi- 
nelle  Rotation  erzeugt  werden  kann. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  wird  nun 
anhand  der  einzelnen,  verschiedene  Arbeitsphasen 
darstellende  Figuren  im  einzelnen  erläutert. 

Wie  in  den  Fig.  1  und  2  dargestellt,  werden  die 
beiden  Teller  1  und  2  durch  Gegeneinanderfahren 
längs  der  Achsen  16  und  17  in  die  Arbeitsstellung 
gebracht,  wobei  der  Abstand  zwischen  den  beiden 
Tellern  1  und  2  je  nach  Materialmenge  und  Materi- 
albeschaffenheit  differenziert  einstellbar  ist.  Das 
Fasermaterial  6  wird  nun  über  die  Einspeisevorrich- 
tung  7  zwischen  die  relativ  zueinander  entgegenge- 
setzt  rotierenden,  mit  je  einer  Garnitur  3  und  4 
bestückten  Teller  1  und  2  gebracht. 

Durch  die  relativ  gegeneinander  stattfindende 
Rotationsbewegung  der  Teller  1  und  2,  übt  die  eine 
der  beiden  Garnituren  3  auf  das  Fasermaterial  6 
eine  Rückhaltekraft  und  die  andere  Garnitur  4  die 
Ausziehkraft  aus,  wobei  entweder  der  untere  Teller 
I  zum  oberen  Teller  2  (oder  umgekehrt)  relativ 
langsamer  laufen  kann. 

Bei  diesem  in  Fig.  2  dargestellten  Vorgang, 
entsteht  aus  dem  originalen  Faservlies  6,  ein  Fas- 
ermuster  mit  radialen  und  zueinander  weitgehend 
parallelen  Faserachsen. 

In  Fig.  3  ist  die  Phase  der  Musterentnahme 
dargestellt,  welche  mit  Hilfe  der  in  Fig.  4  darge- 
stellten  Musterklemme  5  stattfindet.  Die  Muster- 
klemme  5  wird  nach  Stillsetzung  der  Teller  1  und  2 
mit  geöffneten  Kämmen  13  und  14  in  den  Muster- 
entnahmeschlitz  8  eingeführt  und  mittels  der  Ver- 
riegelung  15  verriegelt,  dabei  wird  der  Musterbart 
II  in  der  Musterklemme  5  rutschfest  fixiert.  Nun 
werden  die  Teller  1  und  2  auseinandergefahren 
und  der  Musterbart  11  kann  zusammen  mit  der 
Musterklemme  5  entnommen  werden. 

Das  Fasermuster  oder  besser  der  Fasermuster- 
bart  11  wird  nun  in  den  meisten  Fällen  noch  von 
den  ungeklemmten  Fasern  durch  geeignete  Bürst- 
operationen  befreit.  Ein  so  vorbereiteter  Fasermus- 
terbart  11  kann  als  Prüfling  für  verschiedene  Be- 
stimmungen,  wie  Faserlänge,  Faserreife,  Faserfein- 
heit,  Faserfarbe  und  Faserfestigkeit  dienen. 

Die  in  Fig.  5  dargestellte  Phase  der  Wiederbe- 
reitstellung  für  die  nächste  Fasermusterbart-Her- 
stellung  beginnt  mit  dem  Auseinanderfahren  der 
beiden  Teller  1  und  2.  In  geöffnetem  Zustand  wer- 
den  die  in  den  Garnituren  3  und  4  verbleibenden 
Fasern  6  unter  Zuhilfenahme  von  Saug-  und/oder 
Bürstvorrichtungen  9  entfernt  und  die  beiden  Teller 
1  und  2  wieder  in  Arbeitsposition  (Fig.  1  und  2) 
gebracht. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  repräsentati- 
ven,  textilen  Faserproben,  dadurch  gekennzeichnet, 

5  dass  ein  Stück  des  originalen,  zu  analysierenden 
Fasermaterials  (6)  zwischen  zwei  mit  einem  kon- 
stanten  Abstand  zueinander  angeordneten,  paralle- 
len  Flächen  (1,2)  gebracht  wird,  dass  die  beiden 
Flächen  (1  ,2),  welche  über  gegenseitig  wirkende,  in 

io  das  Fasermaterial  (6)  eingreifende  Erhebungen 
(3,4)  verfügen,  relativ  zueinander  unter  Beibehal- 
tung  des  gegenseitigen  Abstandes  bewegt  werden 
und  dabei  das  Fasermaterial  (6)  linear  in  seine 
Einzelfasern  zerlegt  wird,  und  dass  davon  eine 

15  zufällige,  orthogonale  Querschnittsprobe  (11)  ent- 
nommen  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  beiden  Flächen  (1,2)  zwei 
kreisförmige  Scheiben  darstellen. 

20  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  beiden  Flächen  (1,2)  zwei 
Zylindermantelflächen  darstellen. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Abstand  zwi- 

25  sehen  den  beiden  Flächen  (1,2)  weniger  als  10  mm 
beträgt. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Erhebungen 
(3)  der  einen  Fläche  (1)  aus  Häkchen  und  die 

30  Erhebungen  (4)  der  anderen  Fläche  (2)  aus  mit  den 
Häkchen  zusammenwirkenden  Gegenhäkchen  be- 
stehen. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet)  dass  die  beiden  Flä- 

35  chen  (1,2)  über  je  eine  miteinander  korrespondie- 
rende  Öffnung  (8,10)  verfügen,  durch  welche  das 
Fasermuster  (11)  entnommen  werden  kann. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Öffnungen  (8,10)  senkrecht 

40  zur  linearen  Richtung  des  zu  zerlegenden  Faser- 
materials  (6)  angeordnet  sind. 

8.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  sie  aus  zwei  mit  einem  kon- 

45  stanten  Abstand  zueinander  angeordneten,  paralle- 
len,  gegeneinander  rotierbaren  Tellern  (1,2)  mit  ei- 
ner  gegenseitig  wirkenden  Garnitur  (3,4),  vorzugs- 
weise  in  Form  von  Nadeln,  besteht. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
50  kennzeichnet,  dass  die  beiden  Teller  (1  ,2)  über  je 

einen  miteinander  korrespondierenden,  radial  ange- 
ordneten  Schlitz  (8,10)  verfügen,  durch  welchen 
mittels  einer  Musterklemme  (5)  die  Faserprobe  (11) 
entnommen  werden  kann. 

55  10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8  oder  9,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  mindestens  eine  der 
Garnituren  (3,4)  ein  Sägezahnprofil  aufweist. 
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