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Ausgangssituation

An Kammaschinen hat die optimale MaterialfluBlinie und eine damit verbundene Ubergabe
ausgerichteter Fasern an die AbreiBwalzen Einflul3 auf die Bandqualitat. Dieser Einfluf3 ist
am CV-Uster-Wert nachweisbar. Weiterhin treten besonders bei Wollkdkmmaschinen Band-
dickenschwankungen und ein damit verbundenes schuppiges Aussehen des Kammzuges
auf. Diese Schwankungen sind auf den Ubergabezeitpunkt der Fasern von der Zange an
die AbreiBwalzen zurtckzufuhren. Mogliche Ursachen sind Fehlverziige der einzelnen
ubereinandergelegten Faserportionen und eine fehlerhafte Uberlappung.

Forschungsziel

Die Qualitdt des Kammzuges soll durch Veranderung der Arbeitsorgane zur Verbesserung
des Materialdurchlaufes durch die Maschine (ideale MaterialfluRlinie), verbesserte Uberlap-
pung und Verzugsvergleichmafligung und Optimierung des AbreiRverhaltens erhéht werden.

Forschungsergebnis

Das Forschungsergebnis umfal3t 3 Schwerpunkte:

- Analyse und Verbesserung der MaterialfluRlinie

- Untersuchung und Verbesserung des Abreil3verhaltens

- Verbesserung der Uberlappung und VergleichmaRigung des Verzuges der Faserportionen.
Das Faservlies mu3 in idealer MaterialfluBlinie, d.h., méglichst geradlinig auf kirzestem
Wege durch die Arbeitsorgane der Kdmmaschine gefuihrt werden. Die Zangenbewegung,
der zum Kammen des riickwartigen Faserportionsteiles einstechende Fixkamm und die An-
derung der Lage der AbreiBwalzenklemmlinie bei unterschiedlichen Maschineneinstellun-
gen haben Einflul3 auf die Materialflu3linie.

Zum Halten der Fasern beim Kadmmprozesses in der idealen Lage, wurden ein spezieller
Unterzangenschieber mit Unterstitzungsblech, neue Kurvenscheiben fir das spatere Ein-
stechen des Fixkammes, eine umlaufende Exzenterwelle zum Ausgleich der Wagenbewe-
gung und neue Zangenkurven zur besseren Faseriibergabe an die AbreiRwalzen konstru-
iert und gebaut. Die AbreilBwalzen- und die Lieferwalzenbewegungskurve wurden zum Er-
reichen eines konstanten Verzuges auf die Speisebewegung abgestimmt.

Die effektive Lieferlange muf3 nach textiltechnologischen Gesichtspunkten eingestellt werden.

Ly =F ¥, F = Speiselange [mm]
Lest = effektive Lieferlange [mm]
Vo = Verzug der Faserportion

Die Umsetzung der Bewegungskurven erfolgt ber Servomotoren.

Die Veranderungen an der WollkAmmaschine ergeben enorme Verbesserungen im Ausse-
hen des Kammzuges, was deutlich am Uster- Wert, im Uster- Diagramm und am zugehori-
gen Spektrogramm ablesbar ist. Die erzeugten Faserbander weisen keine Schuppigkeit
mehr auf. Periodische Masseschwankungen im Bereich der effektiven Lieferlange sind
weitestgehend verschwunden.

Anwendung und wirtschaftliche Bedeutung

Zur Qualitatsverbesserung der Faserbénder sind Folgearbeiten notwendig. Die an der Ver-
suchsmaschine von Servomotoren realisierten textiltechnologisch notwendigen Bewe-
gungskurven sind getriebetechnisch umzusetzen. Das Ergebnis ware fir den Anwender ein
kostenguinstiges innovatives Produkt, mit dem Kammaziige so hoher Qualitat erzeugt werden
kdnnen, dal3 eine Verringerung von Streckpassagen nach dem Kammprozeld méglich wird.
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