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) Reinigungs-Optimierung.

@ Um eine Reinigung der Fasern, insbesondere
der Baumwollfasern in einer Spinnerei, den Anforde-
rungen des zu produzierenden Garnes optimal anzu-
passen, wird die Reinigung diesem Bedirfnis ent-
sprechend von Fall zu Fall eingestellt.

T
{
;511. %?.%%/ﬁx/@ﬂ ’ l ‘ .
(5.61 l v]km T T T “i b~ |6 7
j/ (516 ——
2 S19_| ¥ //\.,19
ﬁ Al

T g
l S.20 BT 18 gf~23

A.u.\ 531 "9
e P e e
15A%6 AT A20 AZ4
rJA i -
A'J

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)



1 EP 0 641 876 A1 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Opti-
mierung der Verarbeitung von Baumwolle in einer
Spinnerei in bezug auf Durchsatzmenge, Rest-
schmutzgehalt und Faserbeeintrdchtigung des ver-
arbeiteten Produkies resp. im verarbeiteten Pro-
dukt.

Im Gegensatz zu frliheren Spinnereien, in wel-
chen das Ringspinnverfahren als einziges garnher-
stellendes Verfahren verwendet wurde, sind in letz-
ter Zeit neue Spinnverfahren in verschiedenen
Richtungen entwickelt worden, welche unterschied-
lich hohe Ansprliche an den Reinigungseffekt und
an die zuldssige Faserbeeintrdchtigung wihrend
der Reinigung der Baumwolle stellen.

Diese unterschiedlichen Anspriiche konnten mit
den bisher Ublichen Reinigungsverfahren nicht opti-
mal in bezug auf die Variabilitidt der Durchsatzmen-
ge, des Restschmutzgehaltes und der zuldssigen
raserbeeintrdchtigung resp. in bezug auf deren Re-
lation zueinander durchgeflihrt werden.

Es bestand deshalb die Aufgabe, eine Losung
zur Optimierung des Reinigungsgrades zu finden,
und zwar unter Beriicksichtigung der von den ent-
sprechenden Spinnverfahren unterschiedlich hohen
Anspriichen an die beiden letzigenannten Variab-
len.

Bei dieser Optimierung musste in Betracht ge-
zogen werden, dass die einer Spinnerei vorgeleg-
ten Fasern ein Gemisch von Fasern aus verschie-
denen Provenienzen darstellt, wobei eine solche
Mischung wiederum eine Optimierung in bezug auf
Qualitdtsanspriiche am fertigen Garn und auf ko-
nomische Ansprliche unter Berlicksichtigung der
Rohbaumwoll- und der Garnpreise darstellt.

Die Eigenschaften von Baumwollfasern aus
verschiedenen Provenienzen betreffen naturbedingt
die Feinheit und die Linge sowie die Festigkeit,
Dehnbarkeit und Farbe der einzelnen Fasern und,
bedingt durch die Art und Weise des Pflickverfah-
rens, die Sauberkeit resp. Verschmutzung der Roh-
baumwolle.

Diese Verschmutzungsarten betreffen nebst
den ganz groben Verunreinigungen, wie Metallteile,
Schniire, Stoffresten und andere Fremdelemente
auch grobe Schalenteile der Baumwollkapseln und
neuerdings auch sehr feine Schalenteile sogenann-
te "Seedcoat-Fragments”, welche hohe Anspriiche
an die Reinigungsmaschinen einer Spinnerei stel-
len.

Andere Schmutzarten, welche ebenfalls in der
Rohbaumwolle enthalten sind, sind der alltdgliche
Staub, Schmutz von den Feldern und in einem
gewissen Sinne auch der Befall der Baumwolle
durch Honigtau, eine klebrige den Spinnereien viel
Mihe verursachende, in winzigen Tr&pfchen an
den Baumwollfasern haftende Zuckersubstanz.

Bei der Reinigung von Baumwolle muss weiter
die Temperatur der Verarbeitungsrdume sowie der
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Feuchtigkeitsgehalt in diesen Rdumen und in und
an der Oberfliche der Baumwollfasern in Betracht
gezogen werden.

Weiter entsteht bei der Reinigung der Baum-
wollfasern infolge der recht intensiven Bearbeitung
eine Faserbeeintrichtigung, welche in erster Linie
zu einer Verkirzung der Fasern fihrt, jedoch auch
zu einer Verschlechterung der Festigkeit und Dehn-
barkeit flihren kann.

Im weitern besteht in der Reinigung die M&g-
lichkeit, dass je nach Maschinenart, ein mehr oder
weniger grosser Anfall an Fasernissen entsteht, das
heisst kleine knotenZhnliche Gebilde, welche sich
durch das Bewegen und Verziehen von ineinander
verschlungenen Faseranhdufungen ergeben.

Es versteht sich, dass in einer wirtschaftlichen
Reinigung einer Spinnerei eine Optimierung der an
sich von der kaufminnischen Seite gewlinschten
hohen Leistung mit der von der technologischen
Seite her gewlinschten sorgfiltigen Offnung und
Reinigung der Fasern gefunden werden muss. Da-
bei darf das Resultat dieser Optimierung je nach
Verwendung der gereinigten Fasern im einen oder
anderen Spinnverfahren verschieden sein.

Um den technologischen Anforderungen zu ge-
niigen, musste erstens das Offnen der Faserballen
zu Faserflocken in mdglichst kleine Flockengros-
sen resultieren, sollte zweitens die Drehzahl von
Offnerwalzen und die Intensitit dieser Offnerwalzen
in Kombination mit Messer- oder Kardierelementen
derart sein, dass Faserbesintrachtigungen nur in
tolerierbarem Masse entstehen.

Die L&sung der genannten Aufgabe besteht
nun erfindungsgemaiss in einer Faserverarbeitungs-
anlage mit einem Ballen&ffner, einem Grobreiniger
und einer Anlagesteuerung, dadurch gekennzeich-
net, dass sowohl der Ballentffner wie auch der
Grobreiniger in Abh#ngigkeit von zu verarbeiten-
dem Fasermaterial einstellbar sind, und die Steue-
rung derart angeordnet ist, dass der Grobreiniger in
Abh3ngigkeit vom momentan durch den Ballen&fi-
ner gelieferten Fasermaterial eingestellt wird.

Nach der Erfindung in einem weiteren Aspekt
kann vorgesehen werden, dass ein errechnete Rei-
nigungsgrad mittels Sensorik im Abgangsraum der
Reinigungsmaschinen geprift, beziehungsweise im
Betrieb Uberwacht und evtl. automatisch korrigiert
wird.

Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen sind in
weiteren Anspriichen aufgefihrt.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, dass die Reini-
gungsintensitdt den Erfordernissen angepasst wer-
den kann, wodurch die Relationen zwischen der
Reinheit eines Kardenbandes, der Faserbeeintrdch-
tigung und der Leistung (in Meter/min) zur Herstel-
lung dieses Kardenbandes in einer optimalen Be-
ziehung zueinander stehen.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand ledig-
lich Ausflihrungswege darstellenden Zeichnungen
ndher erldutert.

Es zeigt:

Fig. 1 ein schematisches Fliessdia-
gramm flir das Betreiben von
Reinigungsmaschinen in einer
Spinnerei.

Fig. 2 und 3 je eine erfindungsgemaésse Vari-

ante des Verfahrens von Figur
1.

Von einer Ballenabtragvorrichtung 1 werden
Faserflocken von Faserballen 2 abgetragen und
Uber einen F&rderweg 3 einer ersten Reinigungs-
maschine, beispielsweise einer Grobreinigungsma-
schine 4, zugefihrt. Im Férderweg kann die gefdr-
derte Flockenmenge per Zeiteinheit z.B. m3/h mit-
tels einer Messvorrichtung 54 ermittelt werden.
Diese Mengenmessung ist jedoch nicht auf dieses
Beispiel eingeschrinkt, es besteht auch die M&g-
lichkeit, diese Menge in direkten Zusammenhang
mit der Abtragvorrichtung 1 zu bringen oder diese
Messung ganz wegzulassen und spiter beschrie-
bene Vorratsdepots Uber jeder Reinigungsmaschi-
ne vorzusehen.

In dieser spéter noch beschriebenen Grobreini-
gungsmaschine 4 wird Schmutz ausgeschieden
und die vorgereinigten und bereits in ihrer Grisse
stark reduzierten Faserflocken Uber einen weiteren
Forderweg 5 einer zweiten Reinigungsmaschine,
beispielsweise Feinreinigungsmaschine 6 genannt,
zugefihrt und in einer gegeniiber der ersten Ma-
schine intensiveren Art gereinigt, um anschliessend
Uber einen weiteren Forderweg 7 in eine Speise-
vorrichtung 8 gefbrdert zu werden.

Aus dieser Speisevorrichtung 8 gelangt eine
Faserwatte 9 Uber eine Rutsche 10 in eine Karde
11.

Aus dieser Karde wird ein Kardenband 12 einer
Kannenablage 13 Ubergeben.

Zu den einzelnen Vorrichtungen und Maschi-

nen sei folgendes erwahnt:
Die Ballenabtragvorrichtung 1 ist eine Maschine,
welche vom Anmelder mit dem Markennamen UNI-
FLOC weltweit vertrieben wird. Sie ist deshalb an
sich bekannt, so dass nur die fiir das Versténdnis
der Erfindung wesentlichen Merkmale aufgefiihrt
sind.

Eine solche Ballenabtragvorrichtung 1 umfasst
mindestens eine rotierende Abtragfraswalze 14,
welche beim Hin- und Herfahren gemiss den Pfei-
len 15 Faserflocken aus der Oberfldche der Faser-
ballen 2 abtrdgt und beispielsweise pneumatisch
weiterfGrdert, in unserem Beispiel Uber den F&rder-
weg 3.

Dabei entscheidet die Vorschubgeschwindig-
keit in den Fd&rderrichtungen 15 und deren Ein-
dringtiefe an die Ballenoberfliche sowie die Um-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fangsgeschwindigkeit der Abtragfriswalze 14 nebst
anderen unverdnderlichen Parametern die Abftra-
gleistung (in kg/h) und die Flockengr&sse.

Die Grobreinigungsmaschine 4 umfasst eine
Reinigungswalze 16, an welcher am Umfang
Schiagstifte 17 befestigt sind. Diese Schlagstifte
férdern die angelieferten Faserflocken in an sich
bekannter Weise Uber Reinigungsstdbe 18, welche
Uber einen Teil des Umfanges der Reinigungswal-
ze 16 angeordnet sind. Diese Reinigungsstdbe sind
in ihrer Lage derart verstellbar, dass dadurch die
Reinigungsintensitdt verdnderbar ist. Diese Verdn-
derbarkeit ist schematisch mit der strichpunktierten
Linie 19 dargestellt.

Im weiteren misst ein Helligkeitssensor oder
ein Ultraschallsensor 20 die Helligkeit bzw. Schall-
reflexion als Mass fiir den Schmutzanteil des aus-
geschiedenen Abganges, welcher durch die Reini-
gungsstdbe 18 ausgeschieden wurde und in einer
Sammeltrimelle 21 gesammelt wird. Diese Sam-
melirimelle ist zweiteilig, wobei der untere Teil 22
gegeniiber dem oberen Teil 23 frei bewegbar und
auf Messdruckdosen 24 abgestiitzt ist. Dadurch
wird der untere Teil 22 zum Wiegebehilter flir den
vorgenannten Abgang. In vorgegebenen Zeitinter-
vallen wird der Abgang Uber einen Saugtransport
55 abgesaugt. Wihrend dieser Zeit wird die Ge-
wichtsmessung des Abganges unterbrochen. Die
Bestimmung der Abgangmenge kann auch indirekt
Uber eine Volumenmessung pro Zeiteinheit mittels
Lichtschranken unter Berlicksichtigung der in Funk-
tion des Schmutzanteils variablen Dichte erfolgen.

Die Feinreinigungsmaschine 6 umfasst eine
Reinigungswalze 25, welche wahlweise mit Sdge-
zahngarnituren oder anderen Garnituren versehen
ist, um die zugeflihrten Faserflocken noch feiner
aufzuldsen, als dies in der vorgenannten Grobreini-
gungsmaschine geschah.

Dabei werden die Faserflocken der Reinigungs-
walze 25 mittels einer Speisewalze 26 und einer
mit dieser zusammenwirkenden, um eine Schwenk-
achse 50 schwenkbare Speiseplatte 27 zugespeist.
Die Funktionen einer solchen Einspeisung sind an
sich bekannt und nicht weiter beschrieben, es sei
jedoch erwihnt, dass die Speiseplatte 27 mit einer
vorgegebenen Kraft in Richtung Speisewalze ge-
drlickt wird und dass die Schwenkachse 50 um die
Drehachse 51 der Speisewalze 26 in einem vorge-
gebenen Masse in den Pfeilrichtungen S und S.1
schwenkbar ist, was mit dem Radius R gekenn-
zeichnet ist. Diese Schwenkbarkeit gibt die Mog-
lichkeit, die Klemmlinie der eingespeisten Fasern
zwischen der Speisewalze 26 und der Faserabga-
bekante 52 der Speiseplatte am Umfang der Spei-
sewalze 26 zu verschieben, so dass kurze Fasern
mit einer eher vorgeschobenen, in FaserfGrderrich-
tung gesehen, und lange Fasern mit einer eher
zurlickverschobenen Klemmlinie eingespeist wer-
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den. Durch diese Massnahme k&nnen im Gegen-
satz zu einer stationdren Klemmlinie Faserkirzun-
gen beim Einspeisen ganz vermieden werden.

Anstelle der federbelasteten Speiseplatte kann
die Speisewalze gegen die Speiseplatte federbela-
stet bewegbar sein. Die Speiseplatte ist in einem
solchen Falle in einer festen Bahn (nicht gezeigt)
um eine gegebene Drehachse der Speisewalze
schwenkbar angeordnet.

Die der Reinigungswalze zugeflhrten Faser-
flocken werden von dieser erfasst und an Reini-
gungselementen 28 vorbeigefiihrt, welche um ei-
nen Teil des Umfanges der Reinigungswalze 25
angeordnet sind.

Diese Reinigungselemente k&nnen Kardierele-
mente sein oder Messer mit und ohne Leitbleche
zwischen den Messern etc.

Diese Reinigungselemente sind jedoch derart
gestaltet, dass ihre Reinigungsintensitdt verdnder-
bar ist. Diese Verdnderbarkeit ist schematisch mit
der strichpunktierten Linie 29 dargestellt.

In analoger Weise zur Grobreinigungsmaschine
5 umfasst auch die Feinreinigungsmaschine 6 in
ihrem unteren Teil eine in einen oberen Teil 23.1
und unteren Teil 22.1 unterteilte Trimelle zum Auf-
fangen des Abgangproduktes, wobei auch diese
Trimelle 21.1 in beschriebener Weise auf Druck-
messdosen 24.1 abgestltzt ist. Ebenso wird die
Helligkeit durch einen Helligkeitssensor 20.1 ge-
messen und der Abgang durch einen Saugtrans-
port 55.1 abgesaugt. Sinngemiss kann auch hier
ein Ultraschallsensor anstelle des Helligkeitssen-
sors bzw. die Volumenmessung anstelle der Ge-
wichtsmessung treten.

Mit dem mit 30 gekennzeichneten, mit strich-
punktierten Linien gezeichneten Rechteck soll dar-
gestellt werden, dass auch noch weitere Reini-
gungsmaschinen oder Maschinen mit Reinigungs-
funktionen analog oder dhnlich der Feinreinigungs-
maschine 6 vorhanden sein k&nnten, womit gesagt
sein soll, dass die Erfindung nicht auf die in der
Figur gezeigten Maschinenkombination einge-
schrénkt ist.

Die Speisevorrichtung 8 umfasst einen Einspei-
seschacht 31 sowie zwei Speisewalzen 32, welche
die Faserflocken einer Auflosewalze 33 zufiihren,
mittels welcher die Faserflocken noch zusitzlich
verkleinert, d.h. weiter aufgeldst werden.

Diese weiter d.h. feiner aufgeldsten Faserflok-
ken fallen in einen unteren Speiseschacht 34 und
werden anschliessend durch zwei Speisewalzen 35
ausgetragen und zwischen einer Anpresswalze 36
und einer der beiden Speisewalzen 35 zu der be-
reits genannten Watte 9 gepresst, die anschlies-
send auf der Rutsche 10 gegen eine Speisewalze
37 der Karde 11 gefiihrt wird.

Die Faserwatte 9 wird im weiteren in an sich
bekannter Weise von der Speisewalze 37 einer mit
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einer Zahngarnitur versehenen Briseurwalze 39 zu-
gefihrt, mittels welcher die Faserwatte 9 in ein
diinnes Faservlies aufgeldst und der Tambourwal-
ze 40 zugeflihrt wird.

Der Kardiervorgang ist an sich bekannt und soll
hier nicht weiter erwdhnt werden, hingegen sei
erwdhnt, dass die Briseurwalze 39 an einem Teil
ihres Umfanges Reinigungselemente 41 aufweisen
kann, deren Intensitét einstellbar ist. Die Einstell-
barkeit dieser Reinigungselemente 41 ist schema-
tisch mit der strichpunktierten Linie 42 dargestellt.

Beim Reinigungsabgang dieser Reinigungsele-
mente 41 handelt es sich um einen feineren Ab-
gang als demjenigen der Feinreinigungsmaschine,
d.h. dass auch die Reinigungsintensitdt entspre-
chend angepasst ist.

Fir das Auffangen und Messen dieses Reini-
gungsabganges ist eine auf Druckmessdosen 58
abgestiitzte Wiegeschale 59 vorgesehen, welche
an einen Saugtransport 60 angeschlossen ist. Der
Anteil an eigentlichem Schmutz im Abgang wird
mittels Helligkeitssensor 20.2 oder einem entspre-
chenden Ultraschallsensor gemessen und analog
zur Absaugung 55 resp. 55.1 periodisch abgesaugt.

Das auf der Tambourwalze 40 aufliegende
Vlies wird von einer Dofferwalze 43 Ubernommen
und zwischen nachfolgenden Walzen und einem
Vliesverdichter 44 zum genannten Kardenband 12
verdichtet. Dieses Kardenband 12 wird weiter in
einem Messtrichter 46 auf die Feinheit (Micronaire)
der Fasern des Kardenbandes 46 geprift. An-
schliessend an diesen Messtrichter 46 gibt ein
Messrollenpaar 47 die Faserbandmenge pro Zeit-
einheit (Meter/min) als spidter noch beschriebenes
Signal S.47 ab.

Letztlich wird das Kardenband 12 vor dem Ein-
geben in die Kannenablage 13 noch mittels eines
Farbsensors 48 auf dessen Farbe geprift.

In einer Anlage nach Fig. 1 kann eine Optimie-
rung mit Hilfe einer Microcomputersteuerung 53
erfolgen. In diese Steuerung werden die genannten
Ausgangsdaten, d.h. Fasereigenschaften, wie
Stapel = St, Micronaire = Faserfeinheit = M,
Festigkeit = F, Dehnung = D sowie der gemesse-
ne oder begutachtete Anteil an Grobschmutz = GR
und Feinschmutz = FR entweder pro Faserballe
oder als ausserhalb der Steuerung gerechneter Mit-
telwert der gesamten Ballenvorlage eingegeben.

Werden die Ausgangsdaten pro Faserballe ein-
gegeben, so rechnet die Steuerung den Mittelwert
selbst aus. Im weiteren kann auch der Reinigungs-
grad = RG des Produktes, der Durchsatz resp. die
Leistung = L (kg/h) des Produktes und die m&gli-
che Faserbeeintrdchtigung = FB eingegeben wer-
den. Flr diese drei Variablen besteht fiir jede die
Mdglichkeit, eine Prioritdt gegeniiber den beiden
anderen Variablen einzugeben. Es k&nnen aber
auch flir zwei Variable gemeinsam eine Prioritat
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gegenlber der dritten Variablen eingegeben wer-
den.

Die genannte Prioritdt wird durch Eingabe
(nicht gezeigt) in die Steuerung festgelegt. In der
Regel wird die gewlinschte Leistung und der ge-
winschte Reinigungsgrad je mit Prioritdt eingege-
ben, so dass der Rechner aufgrund der eingegebe-
nen Ausgangsdaten und der eingegebenen
Schmutzanteile einerseits die Angaben fiir die Ein-
stellung der genannten Arbeitselemente rechnet
und anzeigt und/oder automatisch einstellt und an-
dererseits die daraus errechnete mdogliche Faser-
beeintrdchtigung anzeigt.

Das Bedienungspersonal hat dann die Mdglich-
keit, diesen Wert zu akzeptieren oder wenn nicht,
eine Korrektur entweder im Wert des Reinigungs-
grades oder im Wert der Leistung vorzunehmen,
was zur Folge hat, dass der Rechner jeweils sofort
und bei neuer Einstellung der Arbeitselemente den
neuen Wert der mdglichen Faserbeeintrdchtigung
rechnet. Dies kann wiederholt werden, bis die drei
Variablen akzeptierbare Werte anzeigen. Dies gilt
flr eine fest gegebene Faserballenvorlage mit den
daraus errechneten Mittelwerten der genannten
Ausgangsdaten. Der Entscheid, ob die Werte der
drei Variablen akzeptierbar sind oder nicht, hingt
von der zu produzierenden Garnart resp. der Ver-
wendungsart des Garnes ab.

In einer Variante wird der Rechner zusétzlich
durch Eingabe der Verwendung des Garnes pro-
grammiert. Diese Eingabe (nicht gezeigt) wird mit
erster Prioritdt eingegeben, wodurch der Reini-
gungsgrad und die Faserbeeintrachtigung im we-
sentlichen gegeben sind, so dass bei gegebenen
Ausgangsdaten und gegebenen Schmutzanteilen
die daraus errechnete Leistung akzeptiert werden
muss.

In einer weiteren Variante wird die Faserballen-
vorlage durch Auswahl anderer Ballenprovenienzen
so lange angepasst, bis aufgrund neuer Ausgangs-
daten die drei Variablen sich in den tolerierten
Bereichen befinden.

Dies kann in einem Falle durch neues Errech-
nen des genannten Mittelwertes der einzelnen Aus-
gangsdaten und Eingabe dieser Ausgangsdaten in
den Rechner geschehen.

Im anderen Falle, als weitere Variante, wird der
Rechner derart vorgesehen, dass die Ausgangsda-
ten jeder Ballenprovenienz aus einer Auswahl von
Ballenprovenienzen in den Rechner gegeben wird
und der Rechner durch Eingabe entweder des Rei-
nigungsgrades der Leistung und der tolerierten Fa-
serbeeintrichtigung oder der Verwendung des Gar-
nes und der Leistung die Auswahl der Ballenprove-
nienzen selbst vornimmt. Diese Eingaben der Aus-
gangsdaten erfolgen per Provenienz an spiter be-
schriebene Tastaturen.
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Was solche in verschiedenen Variationen ab-
stufbare Ballenprovenienzen betrifft, sei auf EP-C-
362 538 des Anmelders hingewiesen.

Eine weitere zusitzliche Variante besteht in der
Eingabe der Kosten (nicht gezeigt) der einzelnen in
der Faserballenvorlage befindlichen Faserballen-
Provenienzen sowie einer vorgegebenen Wertanga-
be flir das zu produzierende Garn, um entweder
bei vergrdsserter Toleranz bezliglich Reinheitsgrad
und Faserbesintrachtigung die Gewinnmarge inner-
halb eines vorgegebenen Bereiches einzuhalten
oder bei normaler Toleranz bezliglich Reinheits-
grad und Faserbeeintrdchtigung die Gewinnmarge
zu akzeptieren.

Dies setzt jedoch voraus, dass neue Priorititen
bezliglich Gewinnmarge, Reinheitsgrad und Faser-
beeintrdchtigung gesetzt werden miissen, da dies
entsprechende Entscheide des Betriebspersonales
erfordert.

Die Eingabe der Ausgangsdaten, der Anteil der
Schmutzarten, des Reinigungsgrades, der Durch-
satzmenge und der mutmasslichen Faserbeein-
trichtigung geschieht Uiber entsprechend geeignete
Digital-Tastaturen oder Analog-Schieber (z.B. Pot-
antiometer), die lediglich schematisch dargestellt
sind und in der Figur mit den Buchstaben St, M, F,
D, GR, FR, RG, L und FB gekennzeichnet sind.
Diese Eingaben werden Uber die Eingangssignale
st, m, f, d, gr, fr, rg, | und fb in die Steuerung
eingegeben. Dabei werden die Eingaben der Si-
gnale rg, | und fb an den Anzeigen A.RG, A.L und
A.FB derart angezeigt, dass beispielsweise die Lei-
stung L in kg/h, der Reinigungsgrad RG in Prozen-
ten und die mutmassliche Faserbeeintrdchtigung,
welche sich praktisch in einer Faserverklirzung
auswirkt, in Prozenten der Stapellinge St angege-
ben werden.

Aus diesen letztgenannten Daten rechnet der
Rechner (Microcomputer) die Einstellungswerte flr
die Arbeitselemente und zeigt diese Einstellungs-
werte jeweils an den entsprechenden Anzeigen an.

In der einfacheren Variante veranlasst das Be-
triebspersonal die Einstellung der Arbeitselemente,
wihrend in der "automatischen Variante" diese
Einstellung durch den Rechner veranlasst wird.

Der folgende Beschreibungsteil betrifft die "au-
fomatische Variante™:

Fiir die Ballenabtragvorrichtung 1 gibt der Rechner
53 ein Ausgangssignal S.14 ab, welches die Dreh-
zahl der Abtragsfriswalze 14 bestimmt. Diese
Drehzahl wird mit der Anzeige A.14 angezeigt. Ein
weiteres Signal. S.15 bestimmt die Vorschubge-
schwindigkeit in den Vorschubrichtungen 15 und
zeigt diese Vorschubgeschwindigkeit beispielswei-
se in Meter/min an der Anzeige A.15 an. Ein drittes
Signal S.61 bestimmt die spezifische Eindringtiefe
der Walze 14. Unter spezifischer Eindringtiefe wird
die Eindringtiefe beim Beginn des Abtragens ver-
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standen, da wdhrend des Abtragens die Eindring-
tiefe infolge der sich verdndernden Dichte der Fa-
serballen je nach Resthfhe der Faserballen auf-
grund einer maschineneigenen Steuerung verin-
dert wird. Eine solche Steuerung ist im EP-Patent
Nr. 193 647 verffentlicht. Es versteht sich, dass
bei einer genannten Variablen und/oder automati-
schen Auswahl der Ballenprovenienzen durch den
Rechner die spezifische Eindringtiefe pro Ballen-
provenienz vom Rechner abgegeben wird.

Fir die Grobreinigungsmaschine 4 gibt der
Rechner 53 ein Signal S.16 ab, welches die Dreh-
zahl der Reinigungswalze 16 beeinflusst und an
einer Anzeige A.16 angezeigt wird, wihrend ein
Signal S.19 die Einstellung der Reinigungsstibe 18
verursacht und diese Einstellung beispielsweise mit
einem charakteristischen Winkel (nicht gezeigt) an
der Anzeige A.19 anzeigt.

Die vom Helligkeitssensor 20 gemessene Hel-
ligkeit des ausgeschiedenen Abfalles wird als Si-
gnal S.20 in die Steuerung 53 eingegeben und an
einer Anzeige A.20 angezeigt. Ebenso wird das
durch die Druckmessdosen 24 festgestellte Ge-
wicht mittels eines Signales S.24 in die Steuerung
53 eingegeben und an einer Anzeige A.24 ange-
zeigt. Die Messung geschieht dabei wihrend vor-
gegebenen Zeitintervallen, so dass das angezeigte
Gewicht eine Summierung des anfallenden Abgan-
ges in diesem Zeitintervall ist.

Gleiches geschieht in der Feinreinigungsma-
schine 6, indem der Rechner die Werte fiir die
Drehzahl der Reinigungswalze 25 an einer Anzeige
A.25 anzeigt und mittels eines Signales S.25 die
entsprechende Drehzahl verursacht, wihrend die
Einstellung der Reinigungselemente 28 mittels ei-
ner Anzeige A.29 angezeigt und mittels des Signa-
les S.29 eingestellt wird. Dabei hingt die Anzeige
A.29 von der Art des Reinigungselementes 28 ab.
Beispielsweise kann bei Reinigungselementen mit
einstellbarer Intensitdt die prozentuale Intensitat an-
gezeigt werden.

Das Helligkeitsmessgerdt 20.1 gibt ein der Hel-
ligkeit des ausgeschiedenen Abfalles entsprechen-
des Signal S.20.1 in die Steuerung 53, das an einer
Anzeige A.20.1 ebenso angezeigt wird wie ein Si-
gnal S.24.1, welches an einer Anzeige A.24.1 ange-
zeigt wird und das Gewichtssignal der Druckmess-
dosen 24.1 ist. In analoger Weise zur Grobreini-
gungsmaschine 4 wird der Abgang der Feinreini-
gungsmaschine 6 ebenfalls Uber einen Zeitintervall
im Wiegebehilter 22.1 gesammelt und als Ge-
wichtssignal Uber das vorerwdhnte Signal S.24.1 in
die Steuerung eingegeben.

Diese Maschine weist ein weiteres Signal S.50
auf, welches von der Steuerung 53 abgegeben wird
und flir die richtige Stellung der Schwenkachse 50
entsprechend der Stapelldnge der zu verarbeiten-
den Fasern sorgt.

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Die Drehzahl der Auflosewalze 33 in der Spei-
sevorrichtung 8 kann mit Hilfe des Signales S.33
von der Steuerung 53 her gesteuert werden, was
jedoch in diesem Falle als fakultativ mit der gestri-
chelten Linie angedeutet ist.

Die Leistung der gesamten Anlage wird primar
von der Leistung der Karde 11 diktiert, und zwar
von der Drehzahl der Speisewalze 37. Diese Lei-
stung wird, wie bereits erwdhnt, entweder von der
Eingabe L mittels des Signales | in die Steuerung
eingegeben und an der Anzeige A.L angezeigt und
mittels eines Signales S$.37 verursacht oder ge-
méss friher erwdhnter Zuteilung der Prioritdten je
nach zugeteilten Prioritdten und entsprechender
Rechnung lediglich angezeigt und entsprechend
eingestellt, d.h. mittels des Signales S.37 automa-
tisch verursacht.

Eine weitere Kontrolle der Leistung der Anlage
kann durch die Mengenmessvorrichtung 54 im For-
derweg 3 erfolgen, welche die von der Ballenab-
tragvorrichtung 1 abgetragene Flockenmenge pro
Zeiteinheit ermittelt und mittels eines Signales S.54
in die Steuerung eingibt und an einer Anzeige A.54
anzeigt.

Diese Leistungsiiberwachung mit Hilfe der Kar-
de und der Messvorrichtung 54 ist, kombiniert mit
der Uberwachung des ausgeschiedenen Abganges
an den Reinigungsmaschinen 4 und 6, unerldsslich,
wenn das in der Anlage von Maschine zu Maschine
transportierte Produkt ohne Depotbehilter oberhalb
der Reinigungsmaschinen arbeitet. Arbeiten, als
Variante, die Reinigungsmaschinen im Stop/go-Be-
trieb, so werden Depotbehilter oberhalb der Reini-
gungsmaschinen vorgesehen.

Die Leistungsiliberwachung mittels der Mess-
vorrichtung 54 ist jedoch auch im letzigenannten
Falle vorteilhaft, weil dadurch die Stoppzeiten im
Stop/go-Betrieb mdglichst kurz gehalten werden
kdnnen.

Vorgenannte Depotbehilter kénnen unter We-
glassung der Anpresswalze 36 der Speisevorrich-
tung 8 entsprechen. Der Stop/go-Betrieb wird mit-
tels der Lichtschranken 56 und 57 gesteuert, wel-
che das Niveau der Faserflocken im unteren
Schacht 34 abtasten und dabei die im Flockenlauf
vorangehende Maschine beim Niveau der Licht-
schranke 56 ausschaltet und beim Niveau der
Lichtschranke 57 wieder einschaltet. Es versteht
sich, dass je genauer die Leistungsliberwachung
mittels der Messvorrichtung 54 und der Abfallliber-
wachung mittels der Druckmessdosen 24 resp.
241 resp. 58 durchgefiihrt wird, um so weniger
h3ufig schalten die Reinigungsmaschinen ein und
aus.

Die Resultate der Lichtschranken 56 und 57
werden mittels Signale S.56 und S.57 in die Steue-
rung 53 eingegeben, mit unterbrochenen gestri-
chelten Linien gezeigt, ohne jedoch eine entspre-
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chende Anzeige, weshalb diese gestrichelten Linien
nicht bis zur Steuerung 53 geflihrt sind.

Eine weitere Uberwachte Md&glichkeit, die zu
verarbeitenden Fasern zu reinigen, besteht in der
Karde mittels der Reinigungselemente 41, welche,
wie bereits erwdhnt, in ihrer Reinigungsintensitat
verstellbar sind, und diese Verstellbarkeit schema-
tisch mit der strichpunktierten Linie 42 angedeutet
ist.

Diese Reinigungsintensitat der Reinigungsele-
mente 41 wird von der Steuerung 53 Uber ein
Signal S.42 an die Reinigungselemente 41 libermit-
telt. Die vom Sensor 20.2 gemessene Helligkeit
des Anganges wird mittels des Signales S.20.2 und
das von den Druckmessdosen 58 gemessene Ge-
wicht mittels des Signales S.58 in die Steuerung
eingegeben und von dieser mit der Anzeige A.20.2
resp. A.58 angezeigt.

Die Leistung der Karde wird nebst der genann-
ten Speisewalze 37 ebenfalls durch die Dofferwalze
43 gegeben, weshalb die Drehzahl dieser Walze
mittels eines Signales S.43 von der Steuerung 53
kontrolliert und in einer Anzeige A.43 angezeigt
wird.

Am Ausgang der Karde geht die Feinheit der
Fasern im Faserband als Signal S.46 des Mes-
strichters 46 mit einer entsprechenden Anzeige
A.46 in die Steuerung 53 ein. Diese Messung ist
eine Kontrolle der zutreffenden Faserballenvorlage,
das heisst der richtigen Kombination der Faserbal-
lenprovenienzen.

Die eigentliche Kardenbandleistung (Meter/h)
wird mit Hilfe des Messrollenpaares 47 gemessen,
dessen Signal S.47 mit der Anzeige A.47 in die
Steuerung 53 eingeht. Die Differenz zwischen der
von der Speisewalze 37, entsprechend ihrer Dreh-
zahl, eingespeisten Menge und der von dem Mess-
rollenpaar 47 festgestellten Menge, ist der von der
Karde ausgeschiedene Schmutz- und Kurzfaseran-
teil.

Eine weitere Kontrolle der gesamten Mischung
der Ballenprovenienzen, Offnungs- und Reinigungs-
ablaufes geschieht mit der Helligkeitskontrolle des
Farbsensors 48, welcher das Kardenband 12 auf
dessen Farbe und/oder Helligkeit abtastet und mit-
tels eines Signales S.48 in die Steuerung eingege-
ben und mit einer Anzeige A.48 angezeigt wird.
Diese Kontrolle betrifft nicht den Reinigungseffekt
der vorangehenden Maschinen, sondern die Grund-
farbe der Fasern, d.h. die richtige Zusammenstel-
lung der Faserballenvorlage. Stimmt der Farbton in
dieser Kontrolle nicht, wird bei nichtautomatischer
Wahl der Ballenvorlage ein Alarm flr das Betriebs-
personal abgegeben, im andern Falle bestimmt der
Rechner die verdnderte Ballenvorlage. Diese Kon-
trolle ist erst an dieser Stelle md&glich, da sie in
friheren Durchgdngen des noch nicht volistdndig
gereinigten Fasermateriales infolge Restverschmut-
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zung verfélscht wiirde.

Letztlich kann flir die genannte Optimierung
auch die Temperatur und die Feuchtigkeit des Rau-
mes flir die Rechnung in Betracht gezogen und mit
den Anzeigen A.T. resp. A.Fe angezeigt werden.

Die Figur 2 zeigt gegenliber der Figur 1 eine
Variante nach dieser Erfindung, wonach die Faser-
ballen mit den Provenienzen A, B, C, D und E
gekennzeichnet sind und zwischen den Faserballen
ein spiter beschriebener vorgegebener Abstand Z
vorgesehen ist.

Die von den einzelnen Faserballen ( = Prove-
nienzen) durch die Ballenabtragvorrichtung 1 abge-
tragenen Faserflocken gelangen Uber den Forder-
weg 3 in die Grobreinigungsmaschine 4 und aus
dieser Uber einen Forderweg 5.1 in einzelne Kom-
ponentendepots 63, und zwar pro Provenienz ein
Depot, weshalb die Depots mit denselben Buchsta-
ben gekennzeichnet sind wie die Faserballen. Auch
wenn mehrere Ballen 2 gleicher Provenienz vor-
handen und nebeneinander angeordnet sind, ist es
vorteilhaft, pro Balle 2 ein Depot 63 zu haben, um
eine homogenere Mischung zu erhalten.

Im F&rderweg 5.1 sind Abzweigungen 62 vor-
gesehen, so dass die Komponentendepots 63 das
Flllen direkt angesteuert werden k&nnen. Solche
Abzweigungen konnen, falls es sich um einen
pneumatischen Transport handelt, sogenannte
Rohrweichen sein.

Jedes Komponentendepot 63 weist ein Aus-
tragwalzenpaar 64 auf, mittels welchen die sich im
Depot befindlichen Faserflocken ausgetragen und
auf ein FOrderband 65 gegeben werden. Auf die-
sem Fd&rderband 65 werden die Faserflocken aus
allen Komponentendepots 63 als aufeinanderlie-
gende Schichten, wie dies aus Figur 2 ersichtlich
ist, gesammelt und gegen ein Verdichtungselement
66, bespielsweise ein kleines Fdrderband, gefbr-
dert, mittels welchem das F&rderband 65 die ge-
samte Faserschicht einem Aufldseelement 67 mit
einer Aufldsewalze 68 zufiihrt. Mit Hilfe dieses Auf-
I6seelementes und eines eingesaugten Luftstromes
69 werden die Flocken in einem F&rderweg 70 in
die Feinreinigungsmaschine 6 gefbrdert.

In einer Variante, in welcher die Feinreini-
gungsmaschine sich direkt unterhalb des Fd&rder-
bandes 66 befindet (nicht gezeigf), kann die
Schicht direkt in die Feinreinigungsmaschine 6 ge-
geben werden.

Die Steuerung der 53.1 beinhaltet fir das
Rechnen denselben Microcomputer wie die Steue-
rung 53, weist jedoch zusitzlich die Md&glichkeit
auf, dass die naturgegebenen Ausgangsdaten der
Fasern pro Provenienz in die Steuerung eingege-
ben werden, so dass der Rechner die Einstellung
der Arbeitselemente der Grobreinigungsmaschine 4
pro Provenienz einstellt.
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Um Zeit fir diese Einstellung der Arbeitsele-
mente an der Grobreinigungsmaschine 4 zu erhal-
ten, ohne dass die Ballenabtragvorrichtung 1 zwi-
schen den einzelnen Provenienzen stillgesetzt wer-
den muss, hat der Abstand Z eine entsprechend
vorgegebene Grdsse. Diese Umstellung der Ar-
beitselemente kann entweder nur in einer Verschie-
berichtung 15 der Ballenabtragvorrichtung 1 oder in
beiden Verschieberichtungen geschehen, und zwar
je nachdem ob nur in einer oder in beiden Richtun-
gen 15 abgetragen wird.

Die Messvorichtung 54 zur Uberwachung der
Abtragleistung der Ballenabtragvorrichtung 1 hat
dieselbe Funktion wie in der Anordnung von Figur
1, da die Fotozellen 56 und 57 in den Depots 63
lediglich zur Sicherheit vorgesehen sind, um St&-
rungen in der Zufuhr oder in der Zufuhrleistung zu
melden. Die Fotozellen 56 und 57 sind deshalb
ebenfalls mit der Steuerung 53.1 verbunden (nicht
gezeigt).

Es versteht sich auch, dass die Austragslei-
stung der Austragwalzen 64 sowie die Forderlei-
stung der Férderbidnder 65 und 66 sowie die Dreh-
zahl der Auflésewalze 68 von der Steuerung 53.1
gesteuert werden.

Die Ubrigen nicht nochmals erw#hnten Elemen-
te mit denselben Bezugszeichen wie in Figur 1
funktionieren auf dieselbe Weise.

Der Vorteil dieser Variante besteht darin, dass
die einzelnen Provenienzen unterschiedlich gerei-
nigt werden k&nnen und dass eine homogenere
Mischung der einzelnen Faserprovenienzen ent-
steht.

Die Figur 3 zeigt insofern eine Variante gegen-
Uber der Figur 2, als die einzelnen Provenienzen
auch noch durch die Feinreinigungsmaschine ger-
einigt werden, bevor sie in die Komponentendepots
63 gefbrdert werden. Dementsprechend werden die
Faserflocken von der Feinreinigungsmaschine 6
mittels eines F&rderweges 7.1 Uber die Abzweigun-
gen 62 in die Komponentendepots 63 gefbrdert.
Nach dem Mischen der Provenienzen werden die
Faserflocken anschliessend an das Aufléseelement
67 mittels eines F&rderweges 70 der Speisevor-
richtung 8 zugefinhrt.

Die Steuerung ist dieser Variante entsprechend
mit 53.2 gekennzeichnet.

Die Ubrigen nicht nochmals erw#hnten Elemen-
te mit denselben Bezugszeichen wie in Figur 2
funktionieren auf dieselbe Weise.

Der Vorteil dieser Variante besteht in der M6g-
lichkeit, die Faserflocken der einzelnen Provenien-
zen durch die Grob- wie auch durch die Feinreini-
gungsmaschine reinigen zu lassen, bevor eine Mi-
schung der einzelnen Provenienzen zusammenge-
stellt wird.

Es versteht sich, dass, wie bereits friher er-
wihnt, falls auf weitere Provenienzen gegriffen wer-
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den muss, um die Ansprliche der herzustellenden
Garne zu erflillen, dass dann die Steuerung und
die Anlage mit der entsprechenden Anzahl M&g-
lichkeiten in bezug auf Faserabtragung und Faser-
mischung ergdnzt wird.

Letztlich sei noch erwdhnt, dass diese Art
Steuerung nicht auf die Verwendung einer Gesamt-
anlage eingeschridnkt ist, sondern dass einzelne
Maschinen, welche in der Spinnerei Arbeitselemen-
te fUr die Verinderung des Produketes und Kon-
trollelemente fir die Kontrolle der Verdnderung auf-
weisen, mit demselben System gesteuert werden
kdnnen.

In Figur 2 ist ausserdem noch mit den strich-
punktierten Linien 72 und 73 angedeutet, dass das
Produkt der Ballenabtragvorrichtung 1 zuerst in die
Komponentendepots 63 gefordert werden kann, um
dann als Mischung in die Grobreinigungsmaschine
4 zu gelangen.

Patentanspriiche

1. Faserverarbeitungsanlage mit einem Ballen&fi-
ner, einem Grobreiniger und einer Anlage-
steuerung, dadurch gekennzeichnet, dass so-
wohl der Ballen&ffner wie auch der Grobreini-
ger in Abhingigkeit von zu verarbeitendem
Fasermaterial einstellbar sind, und die Steue-
rung derart angeordnet ist, dass der Grobreini-
ger in Abh3ngigkeit vom momentan durch den
Ballentffner gelieferten Fasermaterial einge-
stellt wird.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung eine Microcom-
putersteuerung ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung
ein Signal abgibt, welches die Drehzahl einer
Reinigungswalze des Grobreinigers beeinflusst.

4. Anlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuerung ein Signal
abgibt, welches die Einstellung von Reini-
gungsstdben des Grobreinigers verursacht.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einstellung des Winkels der
Stdbe durch das Signal beeinflusst wird.

6. Anlage nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerung die Einstellung der Arbeitselemente
des Grobreinigers pro Provenienz einstellt.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (Z) zwischen den
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einzelnen Provenienzen eine vorgegebene
Grosse aufweist, so dass der Ballendffner
nicht stillgesetzt werden muss, um Zeit flr die
Einstellung der Arbeitselemente des Grobreini-
gers zu erhalten.

Anlage nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerung ein Ausgangssignal abgibt, welches
die Drehzahl der Abtragsfriswalze und/oder
die Vorschubgeschwindigkeit und/oder die Ein-
dringtiefe des Ballen&ffners beeinflusst.

Ein gesteuertes Reinigungsverfahren flir Faser-
material, wobei das Material durch einen Bal-
lendffner gebffnet und dadurch in einen Gro-
breiniger geliefert wird, dadurch gekennzeich-
net, dass der Grobreiniger in Abhingigkeit von
momentan durch den Ballen&ffner geliefertem
Fasermaterial eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einstellung die Verarbeitung
des Materials in bezug auf Durchsatzmenge,
Restschmutzgehalt und Faserbeeintrachtigung
des verarbeiteten Produktes beeinflusst.
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