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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kammeinrichtung
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Die Kdmmmaschine dient zum Veredeln von
aus Textilfasern hergestellten Garnen. Sie ist bei der
Garnherstellung tblicherweise 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 Kimmmaschine 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
verl6tet 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-
wiinschte 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 iblicherweise 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 geni-
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 herkédmmlicher 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 Sa-
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
Blatt bestehen, wobei die Abmessungen des Fules in
einer im wesentlichen senkrecht zur Kdmmrichtung ver-
laufenden Richtung gréRer sind als die Abmessungen
des Blattes in dieser Richtung, um so den Durchgang
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der Fasern durch die entsprechenden Kdmmelemente
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
Fulibereich 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 Sagezahndraht werden Sage-
zahndrahtabschnitte mit einer flr die Herstellung eines
Fixkamms bzw. eines Rundkamms benétigten Lange ab-
geschnitten. Die Sdgezahndrahtabschnitte werden dann
zu Biindeln zusammengefal3t und auf einem geeigneten
Tragerelement befestigt. Nach der Herauslésung der Sa-
gezahne aus dem Blattabschnitt des Profildrahts kénnen
die Sédgezahne einem Hartungsvorgang, wie etwa einem
Laser - oder Flammhéartungsvorgang unterzogen wer-
den. Wie der vorstehenden Erlauterung herkdmmlicher
Kammeinrichtungen fir Fixkdmmmaschinen zu entneh-
men ist, verursacht deren Herstellung einen beachtlichen
Aufwand. Ferner sind Kammeinrichtungen nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 aus der GB-A-1 264
306 bekannt. Angesichts dieser technischen Probleme
liegtder Erfindung die Aufgabe zugrunde eine besonders
einfach herstellbare Kdmmeinrichtung fir KAmmmaschi-
nen bereitzustellen, mit der bei einer hohen Maschinen-
laufzeit und - Arbeitsgeschwindigkeit ein qualitativ hoch-
wertiger Kammzug bzw. ein qualitativ hochwertiges
Kammmaschinen-Band herstellbar ist, sowie ein Verfah-
ren zur Herstellung solcher Kdmmeinrichtungen bereit-
zustellen.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebene
Weiterbildung der herkdmmlichen Kédmmeinrichtungen
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0006] 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 ausgefiihrt sein.

[0007] Insbesondere beim Einsatz erfindungsgema-
Rer Kdmmeinrichtungen in Form von Rundk&dmmen fir
eine Kdmmmaschine, aber auch beim Einsatz erfin-
dungsgemafier Kdmmeinrichtungen in Form von Fix-
kadmmen fir eine Kdmmmaschine hat es sich zum Erhalt
einer besonders guten Kdmmwirkung als zweckmaRig
erwiesen, wenn das Kammelement mindestens zwei,
vorzugsweise drei oder mehrin Kdmmrichtung hinterein-
ander angeordnete Kammzinken aufweist. Beim Einsatz
erfindungsgeméafRer Kdmmeinrichtungen in Form von
Fixkdmmen sind die Spitzen der in der senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Richtung nebeneinander
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angeordneten Kammzinken zweckmaRigerweise etwa
auf einer senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Ge-
raden angeordnet. Die Spitzen der in Kdmmrichtung hin-
tereinander angeordneter Kammzinken sind beim Ein-
satz erfindungsgeméaRer Kd&mmeinrichtungen in Form
von Rundkdmmen vorzugsweise etwa auf einem Kreis-
bogen angeordnet, dessen Mittelpunkt auf die von dem
Rundkamm umlaufene raumfeste Achse fallt.

[0008] Zur Herstellung erfindungsgemafer 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.

[0009] Wie der vorstehenden Erlauterung erfindungs-
gemaler Kdmmeinrichtungen zu entnehmen ist, zeich-
net sich ein zu deren Herstellung geeignetes Kdmmele-
ment im wesentlichen dadurch aus, dal} 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.

[0010] Ein unter Einsatz entsprechender Kammele-
mente erhaltener erfindungsgemafer Fixkamm ist im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB er zwei,
drei oder mehr einstiickig ausgeflihrte Kammzinken auf-
weist, deren Zahnspitzen auf einer etwa senkrecht zur
Kammrichtung verlaufenden Geraden angeordnet sind.
Ein unter Einsatz erfindungsgemafler Kdmmelemente
hergestellter Rundkamm umfalt sowohl zwei, drei oder
mehr in einer senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden
Richtung nebeneinander angeordneter und einstilickig
ausgefiihrter Kammzinken, als auch zwei, drei oder mehr
in der Kdmmrichtung hintereinander angeordnete und
einstlickig ausgeflhrte Kammzinken. Dabei kdnnen so-
wohl zur Herstellung erfindungsgeméafier Fixkdmme, als
auch zur Herstellung erfindungsgemaRer Rundkdmme
zwei, drei oder mehr erfindungsgemafe Kdmmelemente
in einer senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden Rich-
tung nebeneinander angeordnet werden, wobei insbe-
sondere zur Herstellung erfindungsgemafier Rundkam-
me auch zwei, drei oder mehr erfindungsgeméafie Kam-
melemente in der Kdmmrichtung hintereinander ange-
ordnet werden kénnen.

[0011] EinVerfahren zum Herstellen eines erfindungs-
gemalien Kdmmelementes fiir eine erfindungsgemafie
Ké&mmeinrichtung istim wesentlichen dadurch gekenn-
zeichnet, daB ausgehend von einem beispielsweise et-
wa quaderférmigen Rohmaterialblock, insbesondere
aus hochlegiertem Stahl, wie etwa Chrom-Nickel-Stahl,
in einem ersten Bearbeitungsschritt die einzelnen
Kammzinken in der senkrecht zur Kdmmrichtung verlau-
fenden Richtung voneinander trennende Schlitze in dem
Rohmaterial gebildet und anschlie3end in einem zweiten
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Bearbeitungsschritt die Form der Kammzinken in einer
senkrecht zur Kdmmrichtung gefiihrten Ansicht aus dem
Rohmaterialblock herausgelést wird, wobei ein die
Kammzinken in der senkrecht zur Kdmmrichtung verlau-
fenden Richtung miteinander verbindender Verbin-
dungsbereich sowie ggf. der zur Befestigung des Kam-
melementes an der Kdmmmaschine dienende Befesti-
gungsbereich des Rohmaterialblocks erhalten bleibt.
[0012] Im Sinne einer rationellen Fertigung erfin-
dungsgemaler Kammelemente und Kéammeinrichtun-
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 bendtig-
ten hohen Fertigungsgenauigkeit sichergestellt werden,
wenn der erste und/oder zweite Bearbeitungsschritt mit-
tels Funkenerosion, ggf. Funkentiefenerosion ausge-
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 Multierodierképfe zum Einsatz kommen kon-
nen.

[0013] 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.
[0014] 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 Verfahren zur Herstellung erfindungs-
gemaler Kdmmelemente, die zur Fertigung erfindungs-
gemaler Fixkdmme geeignet sind. Gemal der Zeich-
nung wird als Ausgangsmaterial fir den Herstellungsvor-
gang ein R6hmaterialblock, beispielsweise aus rostfrei-
em, hochlegiertem Stahl, wie etwa Chrom-Nickel-Stahl
verwendet. Die Breite b dieses Rohmaterialblocks 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 ins-
besondere 3 bis 5 mm betragen. Bei dem in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Herstellungsverfahren
werden in einem ersten Bearbeitungsschritt mittels Fun-
kenerosion unter Verwendung eines Multierosionskop-
fes 20 die Kammzinken in einer senkrecht zur Kdmm-
richtung verlaufenden Richtung P voneinander trennen-
de Schlitze 12 aus dem Rohmaterialblock 10 herausge-
I6st. Dabei werden mit Hilfe des Multierosionskopfs 20
gleichzeitig drei Schlitze 12 hergestellt. Bei anderen Aus-
fuhrungsformen der Erfindung kénnen 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 senkrecht zur Kdmmrichtung ge-
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fuhrten Ansicht aus zwei einander entgegengesetzten
und jeweils senkrecht zur Kdmmrichtung verlaufenden
Richtungen aus dem Rohmaterialblock 10 herausgeldst.
Diese Profile kénnen einen die Kammzinken miteinander
verbinden Befestigungsbereich 54 unterhalb der Schlitze
12 und sagezahnférmige Kammzinken 52 aufweisen.
[0015] In beiden Bearbeitungsschritten kénnen Fun-
kenerosionsverfahren zum Einsatz kommen. Mit Hilfe
derartiger Verfahren kénnen anders als bei herkdmmli-
chen Verfahren zur Herstellung von Kdmmeinrichtungen
fur Khmmmaschinen 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 bezliglich einer senkrecht zur Richtung
P verlaufenden Ebene konvergieren. Die Erfindung ist
nicht auf die anhand der Zeichnung erlauterte Ausfih-
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. K@mmeinrichtung fir eine mindestens einen Rund-
kamm und mindestens einen Fixkamm aufweisende
Kéammmaschine mit einer Anzahl zum Eingreifen in
ein Faservlies dienender und in einer etwa senkrecht
zur Kdmmrichtung verlaufenden Richtung neben-
einander angeordneter Kammzinken, wobei die
Kammeinrichtung mindestens ein Kédmmelement
mit mindestens zwei, vorzugsweise drei oder mehr,
in der senkrecht zur Kammrichtung verlaufenden
Richtung nebeneinander angeordneten und einstuk-
kig ausgefihrten Kammzinken aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens einer der Kamm-
zinken sdgezahnférmig mit zwei parallel zur Kdmm-
richtung verlaufenden Zahnflanken und einer die
Zahnflanken verbindenden und senkrecht dazu ver-
laufenden Zahnbrust ausgefihrt ist.

2. Ké@mmeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Kdmmelement mindestens
einen einstlickig mit den Kammzinken ausgefiihrten
und zum Befestigen des K&mmelementes an der
Kammmaschine ausgelegten Befestigungsbereich
aufweist.

3. Ké@mmeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Kammelement mindestens zwei, vorzugsweise drei
oder mehr, in der Kdmmrichtung hintereinander an-
geordnete Kammzinken aufweist.
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4. Kammeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Spitzen der in der senkrecht zur Kdmmrichtung ver-
laufenden Richtung nebeneinander angeordneten
Kammzinken etwa auf einer senkrecht zur Kdmm-
richtung verlaufenden Geraden angeordnet sind.

5. Kammeinrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spitzen der in Kdmmrich-
tung hintereinander angeordneten Kammzinken et-
wa auf einem Kreisbogen angeordnet sind.

6. Kammeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens ein Kdmmelement zumindest teilweise aus
hochlegiertem, vorzugsweise rostfreiem Stahl, ins-
besondere Chrom-Nickel-Stahl, hergestellt ist.

7. Kammelement fiir einen Rundkamm oder einen Fix-
kamm einer Kdmmmaschine, mit mindestens zwei,
vorzugsweise drei oder mehr, in einer etwa senk-
recht zu Kdmmrichtung verlaufenden Richtung ne-
beneinander angeordneten Kammzinken und min-
destens einem zum Befestigen des Kédmmelements
an dem Rundkamm oder dem Fixkamm ausgelegten
Befestigungsbereich,
dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens eine Befestigungsbereich einstuickig
mit den Kammzinken ausgeflhrt ist.

8. Fixkamm mit einer Kdmmeinrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 6.

9. Rundkamm mit einer Kdmmeinrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 6.

Claims

1. Combing device for a combing machine having at
least one circular comb and at least one fixed comb
with a number of comb teeth serving to engage in a
non-woven fiber and arranged adjacently to one an-
other in a direction extending approximately vertical
to the combing direction, where in the combing de-
vice has atleast one combing element having atleast
two, and preferably three or more, comb teeth de-
signed in one piece and arranged adjacently to one
another and in the direction vertical to the combing
direction, characterized in that at least one of the
comb teeth has a sawtooth shaped design with two
tooth flanks extending parallel to the combing direc-
tion and one tooth face connecting the tooth flanks
and extending vertical thereto.

2. Combing device according to Claim 1, character-
ized in that the combing element has at least one
fastening area designed in one piece with the comb
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teeth and intended for fastening the combing ele-
ment to the combing machine.

3. Combing device according to one of the preceding
claims, characterized in that the combing element
has at least two, and preferably three or more, comb
teeth arranged behind one another in the combing
direction.

4. Combing device according to one of the preceding
claims, characterized in that the tips of the comb
teeth arranged adjacently to one another in the di-
rection extending vertical to the combing direction
are arranged approximately on a straight line extend-
ing vertical to the combing direction.

5. Combing device according to Claim 3 or 4, charac-
terized in that the tips of the comb teeth arranged
behind one another in the combing direction are ar-
ranged approximately on a circular arc.

6. Combing device according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one combing
element is made at least partially of high-alloy, pref-
erably stainless steel, in particular chrome-nickel
steel.

7. Combing element for a circular comb or for a fixed
comb of a combing machine having at least two, and
preferably three or more, comb teeth arranged ad-
jacently to one another in a direction extending ap-
proximately vertical to the combing direction and at
least one fastening area intended for fastening the
combing element to the circular comb or to the fixed
comb, characterized in that the at least one fas-
tening area is designed in one piece with the comb
teeth.

8. Fixed comb with a combing device according to one
of Claims 1 to 6.

9. Circular comb with a combing device according to
one of Claims 1 to 6.

Revendications

1. Dispositif de peignage pour une peigneuse présen-
tant au moins un peigne circulaire et au moins un
peigne fixe, avec plusieurs dents de peigne desti-
nées a s’engager dans un voile de fibres et dispo-
sées cbte a cOte dans une direction s’étendant ap-
proximativement perpendiculairement a la direction
de peignage, sachant que le dispositif de peignage
présente au moins un élément de peignage avec au
moins deux, de préférence trois ou davantage dents
de peigne disposées cb6té a cote dans la direction
s’étendant perpendiculairement a la direction de pei-
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gnage, et formées d’'une seule piéce, caractérisé
en ce qu’au moins une des dents de peigne est en
dent de scie avec deux flancs de dent paralléles
s’étendant parallelement a la direction de peignage
et une face de dent reliant les flancs de dent et per-
pendiculaire a eux.

Dispositif de peignage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que 'élémentde peignage présente
au moins une zone de fixation formée en une seule
piéce avec les dents de peigne et prévue pour fixer
I’élément de peignage a la peigneuse.

Dispositif de peignage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que I'élément
de peignage présente au moins deux, de préférence
trois ou davantage dents de peigne disposées les
unes derriére les autres dans la direction de peigna-

ge.

Dispositif de peignage selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les poin-
tes des dents de peigne disposées céte a cdte dans
la direction s’étendant perpendiculairement a la di-
rection de peignage se situent approximativement
sur une ligne droite s’étendant perpendiculairement
a la direction de peignage.

Dispositif de peignage selon la revendication 3 ou
4, caractérisé en ce que les pointes des dents de
peigne disposées les unes derriére les autres dans
la direction peignage se situent approximativement
sur un arc de cercle.

Dispositif de peignage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’au moins
un élément de peignage est fabriqué au moins par-
tiellement en un acier fortement allié, de préférence
inoxydable, en particulier en acier au nickel-chrome.

Elément de peignage pour un peigne circulaire ou
un peigne fixe d'une peigneuse, avec au moins deux,
de préférence trois ou davantage dents de peigne
disposées cote a cote dans une direction s’étendant
approximativement perpendiculairement a la direc-
tion de peignage, et au moins une zone de fixation
prévue sur le peigne circulaire ou le peigne fixe pour
fixer I'élément de peignage,

caractérisé en ce que

'au moins une zone de fixation est formée d'une
seule piece avec les dents de peigne.

Peigne fixe avec un dispositif de peignage selon
'une des revendications 1 a 6.

Peigne circulaire avec un dispositif de peignage se-
lon 'une des revendications 1 a 6.
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