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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kdmmeinrichtung fir
eine mindestens einen Rundkamm und mindestens ei-
nen Fixkamm aufweisende Kdmmmaschine mit einer
Anzahl zum eingreifen in ein Faservlies dienender und
in einer etwa senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden
Richtung nebeneinander angeordneter Kammzinken.
[0002] Die Kdmmmaschine dient zum Veredeln von
aus Textilfasern hergestellten Garnen. Sie ist bei der
Garnherstellung Ublicherweise zwischen der Karde und
der Strecke angeordnet. Die Hauptaufgaben der Kdmm-
maschine bestehen in der Ausscheidung von Kurzfasern
aus dem von der Karde erzeugten Kardenbandern, d.h.
in der Verbesserung des Stapels des Rohfasermaterials,
sowie in der Verbesserung der Parallelisierung der ein-
zelnen Fasern des in Form des Kardenbandes von der
Karde gelieferten Faservlieses. Als Nebeneffekt wird in
der Khmmmaschine eine weitere Reinigung des Faserv-
lieses durch Ausscheiden von Nissen und Schalenteilen
erreicht. Zum Erhalt der vorstehend beschriebenen Ver-
besserungen des Faservlieses wird in der Kdmmmaschi-
ne ein von einem Speisezylinder zugefuhrter und von
einer Zange gehaltener Faserbart des Faservlieses von
einem eine raumfeste Achse umlaufenden Rundkamm
durchfahren, mit einem bereits gekdmmten Kammvlies
verlotet und durch Eingreifen eines Fixkamms in den vom
Rundkamm gekdmmten Faserbart und gleichzeitiges
Abziehen des Kédmmvlieses vom Speisezylinder vom
noch zu kdmmenden Faservlies abgerissen. Die ge-
wilinschte Verbesserung der Parallelitat der Einzelfasern
des Faservlieses sowie die Stapelverbesserung durch
Ausscheidung von Kurzfasern wird dabei durch das Zu-
sammenwirken von Rundkamm und Fixkamm bewirkt.
[0003] DerFixkamm herkdmmlicher Kdmmmaschinen
ist Ublicherweise aus einem Tragerelementin Form eines
Blechstreifens und daran angeléteten Kammzinken in
Form von Flachnadeln gebildet. Insbesondere bei hohen
Arbeitsgeschwindigkeiten der Kdmmmaschine hat es
sich gezeigt, dal mit dem Einsatz derartiger Fixkdmme
keine den Anforderungen an hochwertige Garne genu-
gende Parallelisierung der einzelnen Fasern des Faserv-
lieses erreichbar ist, wahrend gleichzeitig eine starke
Verunreinigung des Fixkammes zu beobachten ist, die
eine haufige Reinigung notwendig macht. Zur Beseiti-
gung dieses Mangels wird in der DE 195 31 605 eine
Weiterbildung herkémmlicher Fixkdmme vorgeschla-
gen, bei der die Kammzinken des Fixkammes ebenso
wie die Kammzinken des Rundkamms in Form von S&-
gezahndrahtabschnitten mit jeweils mindestens einem
Sagezahn, der im wesentlichen parallel zur Kdmmrich-
tung verlaufende Zahnflanken und eine senkrecht dazu
verlaufende Zahnbrust aufweist, gebildet sind. Dabei
kénnen die zur Herstellung des Fixkamms benutzten S&-
gezahndrahtabschnitte ebenso wie die zur Herstellung
des Rundkamms eingesetzten Sdgezahndrahtabschnit-
te jeweils aus einem Fuf und einem daran anschlief3en-
den, den mindestens einen S&gezahn aufweisenden
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Blatt bestehen, wobei die Abmessungen des Fufies in
einer im wesentlichen senkrecht zur Kdmmrichtung ver-
laufenden Richtung groRer sind als die Abmessungen
des Blattes in dieser Richtung, um so den Durchgang
der Fasern durch die entsprechenden Kammelemente
wahrend des Kdmmvorgangs ermdglichend die Kamm-
gassen bereitzustellen.

[0004] Zur Herstellung derartiger Kdmmeinrichtungen
wird ein drahtférmiges Ausgangsmaterial zunachst ei-
nem Kaltwalzvorgang unterzogen, um so ein den
FuRbereich und den Blattbereich der Sdgezahndrahtab-
schnitte bildendes Drahtprofil zu erzeugen. In einem
nachsten Fertigungsschritt werden die Sdgezéhne durch
einen Stanzvorgang aus dem Profildraht herausgel6st.
Von dem so erhaltenen S&gezahndraht werden Sage-
zahndrahtabschnitte mit einer fiir die Herstellung eines
Fixkamms bzw. eines Rundkamms benétigten Lange ab-
geschnitten. Die Sdgezahndrahtabschnitte werden dann
zu Blindeln zusammengefalt und auf einem geeigneten
Tragerelement befestigt. Nach der Herauslésung der Sa-
gezahne aus dem Blattabschnitt des Profildrahts kénnen
die Sagezahne einem Hartungsvorgang, wie etwa einem
Laser - oder Flammhartungsvorgang unterzogen wer-
den. Wie der vorstehenden Erlauterung herkdmmlicher
Kammeinrichtungen fir Fixkdmmmaschinen zu entneh-
men ist, verursacht deren Herstellung einen beachtlichen
Aufwand. Angesichts dieser technischen Probleme liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde eine besonders ein-
fach herstellbare Kdmmeinrichtung fir Kdmmmaschinen
bereitzustellen, mit der bei einer hohen Maschinenlauf-
zeit und - Arbeitsgeschwindigkeit ein qualitativ hochwer-
tiger Kammzug bzw. ein qualitativ hochwertiges Kdmm-
maschinen-Band herstellbar ist, sowie ein Verfahren zur
Herstellung solcher Kdmmeinrichtungen bereitzustellen.
[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Weiterbildung der herkémmlichen Kammeinrichtun-
gen geldst, die im wesentlichen dadurch gekennzeichnet
ist, da® die Kdmmeinrichtung mindestens ein Kdmmele-
ment mit mindestens zwei, vorzugsweise drei oder mehr
in der senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Rich-
tung nebeneinander angeordneten und einstlickig aus-
gefiihrten Kammzinken aufweist.

[0006] Diese Erfindung gehtauf die Erkenntnis zurtick,
daf die bei der Herstellung herkdmmlicher Kdmmein-
richtungen fir Kdmmmaschinen auftretenden Probleme
in erster Linie darauf zurtickzuflihren sind, dal® deren
Kammzinken aus einer Vielzahl von nebeneinander an-
zuordnenden Einzelteilen, wie etwa Sagezahndrahtab-
schnitten gebildet sind, wobei diese Einzelteile auch
noch vorab durch einen aufwendigen Herstellungspro-
zel (Kaltwalzen, Stanzen, Harten) gefertigt werden mis-
sen.

[0007] Diese Probleme entfallen bei der Herstellung
erfindungsgemaler Kammeinrichtungen, weil dabei
zwei, drei oder mehr (ggf. 20, 30 oder mehr) der in der
senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Richtung ne-
beneinander angeordneten Kammzinken zu einem ein-
stlickig ausgefiihrten K&mmelement zusammengefalit
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sind, so daf’ der Vorgang der Biindelung und Fixierung
der Kammzinken an einem Tragerelement deutlich ver-
einfacht werden kann. Darlber hinaus kdnnen die Kdém-
melemente erfindungsgemaler Kammeinrichtungen
auch noch besonders einfach hergestellt werden, weil
die Vorbereitungsarbeiten zum Erhalt eines Profildrahtes
nicht erforderlich sind und daher ein Ausgangsmaterial
zur Herstellung der Kdmmelemente benutzt werden
kann, welches ohne zusatzlichen Hartungsvorgang die
gewlnschten Materialeigenschaften aufweist.

[0008] Wie der vorstehenden Erlduterung herkdmmli-
cher Kdmmmaschinen zu entnehmen ist, hat es sich als
besonders glinstig erwiesen, wenn mindestens einer der
Kammzinken sagezahnférmig mit zwei parallel zur
Kammrichtung verlaufenden Zahnflanken und einer die
Zahnflanken verbindenden und etwa senkrecht dazu ver-
laufenden Zahnbrust ausgefiihrt ist, wobei die Ubergén-
ge zwischen Zahnflanken und Zahnbrust abgerundet
sein kdnnen:

[0009] Beiherkdmmlichen Kdmmeinrichtungen erfolgt
die Festlegung der Kammzinken (iber besondere Befe-
stigungselemente, an denen die Kammzinken befestigt
werden missen. Bei den Kdmmelementen erfindungs-
gemaler Kdmmeinrichtungen kann der zum Befestigen
des Kdmmelementes an der Kdmmmaschine ausgelegte
Befestigungsbereich auch einstiickig mit den Kammzin-
ken ausgefihrt sein.

[0010] Insbesondere beim Einsatz erfindungsgema-
Rer Kdmmeinrichtungen in Form von Rundkdmmen fir
eine Kdmmmaschine, aber auch beim Einsatz erfin-
dungsgemafer Kdmmeinrichtungen in Form von Fix-
kammen fir eine Kdmmmaschine hat es sich zum Erhalt
einer besonders guten Kdmmwirkung als zweckmafig
erwiesen, wenn das Kammelement mindestens zwei,
vorzugsweise drei oder mehr in Kdmmrichtung hinterein-
ander angeordnete Kammzinken aufweist. Beim Einsatz
erfindungsgemafier Kdmmeinrichtungen in Form von
Fixkdmmen sind die Spitzen der in der senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtung nebeneinander
angeordneten Kammzinken zweckmafigerweise etwa
auf einer senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Ge-
raden angeordnet. Die Spitzen der in Kdmmrichtung hin-
tereinander angeordneter Kammzinken sind beim Ein-
satz erfindungsgemaRer Kdmmeinrichtungen in Form
von Rundkdmmen vorzugsweise etwa auf einem Kreis-
bogen angeordnet, dessen Mittelpunkt auf die von dem
Rundkamm umlaufene raumfeste Achse fallt.

[0011] Zur Herstellung erfindungsgemaler Kdmmein-
richtungen ist es nicht mehr erforderlich, ein Ausgangs-
material zunachst einem Kaltwalzvorgang und danach
einem anschlieBenden Stanzvorgang zu unterziehen.
Daher kénnen die Kdmmelemente erfindungsgemaler
Kéammeinrichtungen zumindest teilweise aus hochlegier-
tem Stahl, insbesondere rostfreiem Chrom-Nickel-Stahl,
hergestellt sein, dessen Kaltverformungseigenschaften
zur Herstellung von Profildréahten nicht mehr ausreichen
wirden.

[0012] Wie der vorstehenden Erlduterung erfindungs-
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gemaler Kdmmeinrichtungen zu entnehmen ist, zeich-
net sich ein zu deren Herstellung geeignetes Kdmmele-
ment im wesentlichen dadurch aus, da® es mindestens
zwei, vorzugsweise drei oder mehr (ggf. 20, 30 oder
mehr) in der senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden
Richtung nebeneinander angeordnete und einstlickig
ausgefiihrte Kammzinken aufweist.

[0013] Ein unter Einsatz entsprechender Kammele-
mente erhaltener erfindungsgemaRer Fixkamm ist im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, da er zwei, drei
oder mehr einstlickig ausgeflihrte Kammzinken aufweist,
deren Zahnspitzen auf einer etwa senkrecht zur Kdmm-
richtung verlaufenden Geraden angeordnet sind. Ein un-
ter Einsatz erfindungsgeméaRer Kdmmelemente herge-
stellter Rundkamm umfaRt sowohl zwei, drei oder mehr
in einer senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Rich-
tung nebeneinander angeordneter und einstiickig aus-
gefiihrter Kammzinken, als auch zwei, drei oder mehr in
der Kémmrichtung hintereinander angeordnete und ein-
stlickig ausgefiihrte Kammzinken. Dabei knnen sowohl
zur Herstellung erfindungsgemafer Fixkdmme, als auch
zur Herstellung erfindungsgemafler Rundkdamme zwei,
drei oder mehr erfindungsgemafe Kdmmelemente in ei-
ner senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Richtung
nebeneinander angeordnet werden, wobei insbesonde-
re zur Herstellung erfindungsgemafer Rundkdmme
auch zwei, drei oder mehr erfindungsgeméafiie Kdmmele-
mente in der Kdmmrichtung hintereinander angeordnet
werden kénnen.

[0014] Ein erfindungsgemaflies Verfahren zum Her-
stellen eines erfindungsgemaflien Kdmmelementes fiir
eine erfindungsgemafe Kdmmeinrichtung istim wesent-
lichen dadurch gekennzeichnet, dal® ausgehend von ei-
nem beispielsweise etwa quaderférmigen Rohmaterial-
block, insbesondere aus hochlegiertem Stahl, wie etwa
Chrom-Nickel-Stahl, in einem ersten Bearbeitungsschritt
die einzelnen Kammzinken in der senkrecht zur Kdmm-
richtung verlaufenden Richtung voneinander trennende
Schlitze in dem Rohmaterial gebildet und anschliel3end
in einem zweiten Bearbeitungsschritt die Form der
Kammazinken in einer senkrecht zur Kdmmrichtung ge-
fiihrten Ansicht aus dem Rohmaterialblock herausgelost
wird, wobei ein die Kammzinken in der senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtung miteinander ver-
bindender Verbindungsbereich sowie ggf. der zur Befe-
stigung des Kdmmelementes an der Kdmmmaschine
dienende Befestigungsbereich des Rohmaterialblocks
erhalten bleibt.

[0015] Im Sinne einer rationellen Fertigung erfin-
dungsgemaler Kdmmelemente und Kdmmeinrichtun-
gen hat es sich als besonders zweckmaRig erwiesen,
wenn in dem ersten Bearbeitungsschritt zwei, drei oder
mehr Schlitze gleichzeitig gebildet werden. Eine rationel-
le Fertigung erfindungsgemafer Kdmmelemente bzw.
Kammrichtungen kann unter Sicherstellung der benétig-
ten hohen Fertigungsgenauigkeit sichergestellt werden,
wenn der erste und/oder zweite Bearbeitungsschritt mit-
tels Funkenerosion, ggf. Funkentiefenerosion ausge-
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fuhrt wird, wobei zur gleichzeitigen Bildung von zwei, drei
oder mehr Schlitzen in dem Rohmaterialblock und/oder
zur gleichzeitigen Herauslésung von zwei, drei oder mehr
in der Kdmmrichtung hintereinander angeordneten Sa-
gezahnen Multierodierkdpfe zum Einsatz kommen kén-
nen.

[0016] Eine weitere Beschleunigung erfindungsgema-
Rer Herstellungsverfahren ist méglich, wenn der Rohma-
terialblock bei dem zweiten Bearbeitungsschritt aus zwei
einander entgegengesetzten und jeweils senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtungen bearbeitet wird.
[0017] Nachstehend wird die Erfindung anhand der
Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfindungswesentli-
chen und in der Beschreibung nicht naher herausgeho-
benen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird, erlau-
tert. Die einzige Figur der Zeichnung veranschaulicht
schematisch ein erfindungsgemafes Verfahren zur Her-
stellung erfindungsgemafler Kdmmelemente, die zur
Fertigung erfindungsgemafer Fixkdmme geeignet sind.
GemaR der Zeichnung wird als Ausgangsmaterial fir den
Herstellungsvorgang ein Rohmaterialblock, beispiels-
weise aus rostfreiem, hochlegiertem Stahl, wie etwa
Chrom-Nickel-Stahl verwendet. Die Breite b dieses Roh-
materialblocks kann bis zu 300 mm betragen, die Hohe
h des Rohmaterials kann 5 bis 15 cm, insbesondere etwa
10 cm betragen. Die Tiefe t des Rohmaterialblocks kann
1 bis 10 mm insbesondere 3 bis 5 mm betragen. Bei dem
in der Zeichnung schematisch dargestellten Herstel-
lungsverfahren werden in einem ersten Bearbeitungs-
schritt mittels Funkenerosion unter Verwendung eines
Multierosionskopfes 20 die Kammzinken in einer senk-
recht zur Kdmmrichtung verlaufenden Richtung P von-
einander trennende Schlitze 12 aus dem Rohmaterial-
block 10 herausgel6st. Dabei werden mit Hilfe des Mul-
tierosionskopfs 20 gleichzeitig drei Schlitze 12 herge-
stellt. Bei anderen Ausfihrungsformen der Erfindung
kdénnen vier oder mehr Schlitze 12 bzw. 2 oder weniger
Schlitze 12 gleichzeitig hergestellt werden. In einem
zweiten Bearbeitungsschritt werden gleichzeitig mit Hilfe
von Erosionskdpfen 30 und 40 Profile 50 in einer senk-
recht zur Kdmmrichtung gefuhrten Ansicht aus zwei ein-
ander entgegengesetzten und jeweils senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtungen aus dem Roh-
materialblock 10 herausgeldst. Diese Profile kdnnen ei-
nen die Kammzinken miteinander verbinden Befesti-
gungsbereich 54 unterhalb der Schlitze 12 und sége-
zahnférmige Kammzinken 52 aufweisen.

[0018] In beiden Bearbeitungsschritten kénnen Fun-
kenerosionsverfahren zum Einsatz kommen. Mit Hilfe
derartiger Verfahren kdnnen anders als bei herkémmli-
chen Verfahren zur Herstellung von Kdmmeinrichtungen
fur Kdmmmaschinen Kammzinken 52 beliebiger Form,
insbesondere beliebiger Brustform und beliebig profilier-
te Zinken bzw. Zahnflanken hergestellt werden. Dabei
kénnen die Flanken der zahnférmigen Zinken 52 bei-
spielsweise abschnittweise in Richtung auf die Zahnspit-
zen symmetrisch bezlglich einer senkrecht zur Richtung
P verlaufenden Ebene konvergieren. Die Erfindung ist
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nicht auf die anhand der Zeichnung erlauterte Ausfiih-
rungsform beschrankt. Vielmehr ist auch an die Herstel-
lung von Rundkammgarnituren mit Hilfe erfindungsge-
mafer Verfahren gedacht. Dabei kénnen zur Herstellung
der Zahnprofile auch im zweiten Bearbeitungsschritt Mul-
tierosionskdpfe zum Einsatz kommen. Weiter ist an die
Herstellung von Kammzinken mit beliebigen Zinkenfor-
men gedacht.

Patentanspriiche

1. Kémmeinrichtung fur eine mindestens einen Rund-
kamm und mindestens einen Fixkamm aufweisende
Kammmaschine mit einer Anzahl zum Eingreifen in
ein Faservlies dienender und in einer etwa senkrecht
zur Kédmmrichtung verlaufenden Richtung neben-
einander angeordneter Kammzinken, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kdmmeinrichtung minde-
stens ein Kdmmelement mit mindestens zwei, vor-
zugsweise drei oder mehr, in der senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtung nebeneinan-
der angeordneten und einstlickig ausgefiihrten
Kammzinken aufweist.

2. Kammrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR mindestens einer der Kammzinken
sagezahnférmig mit zwei parallel zur Kdmmrichtung
verlaufenden Zahnflanken und einer die Zahnflan-
ken verbindenden und senkrecht dazu verlaufenden
Zahnbrust ausgefuhrt ist.

3. Kammeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kdmmelement minde-
stens einen einstlickig mit den Kammzinken ausge-
fihrten und zum Befestigen des Kdmmelementes
an der Kdmmmaschine ausgelegten Befestigungs-
bereich aufweist.

4. Kammeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Kammelement mindestens zwei, vorzugsweise drei
oder mehr, in der Kdmmrichtung hintereinander an-
geordnete Kammzinken aufweist.

5. Ka@mmeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spitzen der in der senkrecht zur Kdmmrichtung ver-
laufenden Richtung nebeinander angeordneten
Kammzinken etwa auf einer senkrecht zur Kémm-
richtung verlaufenden Geraden angeordnet sind.

6. Kammeinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spitzen der in Kammrich-
tung hintereinander angeordneten Kammzinken et-
wa auf einem Kreisbogen angeordnet sind.

7. Kammeinrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR minde-
stens ein K&dmmelement zumindest teilweise aus
hochlegiertem, vorzugsweise rostfreiem Stahl, ins-
besondere Chrom-Nickel-Stahl, hergestellt ist.

Kéammelement fiir eine Kdmmeinrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche.

Fixkamm mit einer Kdmmeinrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 7.

Rundkamm mit einer KAmmeinrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 7.

Verfahren zum Herstellen eines Kimmelementes fur
eine Kdmmeinrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, bei dem ausgehend von einem beispielswei-
se etwa quaderférmigen Rohmaterialblock (10) in ei-
nem ersten Bearbeitungsschritt die einzelnen
Kammzinken (52) in der senkrecht zur Kdmmrich-
tung verlaufenden Richtung (P) voneinander tren-
nende Schlitze (12) in dem Rohrmaterialblock (10)
gebildet und anschlielend in einem zweiten Bear-
beitungsschritt die Form der Kammzinken (52) in ei-
ner senkrecht zur Kdmmrichtung gefihrten Ansicht
aus dem Rohmaterialblock herausgel®st wird, wobei
ein die Kammzinken (52) in der senkrecht zur Kdmm-
richtung verlaufenden Richtung miteinander verbin-
dender Verbindungsbereich (54) und ggf. der Befe-
stigungsbereich des Rohrmaterialblocks (10) beibe-
halten wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem ersten Bearbeitungsschritt
zwei, drei oder mehr Schlitze (12) gleichzeitig gebil-
det werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl der erste und/oder zweite Be-
arbeitungsschritt mittels Funkenerosion, ggf. Fun-
kentiefenerosion, ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB bei dem zweiten Be-
arbeitungsschritt der Rohmaterialblock (10) aus
zwei einander entgegengesetzten und jeweils senk-
recht zur Kdmmrichtung verlaufenden Richtungen
bearbeitet wird.
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