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@ Verfahren zum Mischen von Textilfasern.

@ Die Erfindung betrifft das Mischen von einzelnen
Faserkomponenten aufgrund von Eigenschaften ei-
nes verlangten Zwischenproduktes zum Beispiel ei-
nes Kardenbandes oder eines verlangten Endpro-
duktes zum Beispiel eines Garnes.

Dieses Mischen geschieht dadurch, dass Faser-
ballen (2) zu Komponentengruppen zusammenge-
stellt werden, und die Faserkomponenten dieser
Gruppen genau mittels Dosierapparate (11) einem
Mischer beigegeben werden, in welchem diese
Komponenten homogen gemischt werden.

Das Produkt des Mischers wird anschliessend in
einer Putzerei (60) gereinigt und im folgenden zur
Verarbeitung, einer Karde (63) Uibergeben.

Nach der Karde wird das Kardenband in einem
Farbprifgerdt (65) geprift und das entsprechende
Signal einer Steuerung (7;7.1;7.2;44) abgegeben,

welche primidr die Komponentenmischung steuert
und sekundir von einem solchen Farbsignal insofern
korrigiert wird, als die primdre Mischungssteuerung
entsprechend verdndert wird, bis die Farbe am Aus-
gang der Karde im Kardenband wieder stimmt.

Im weiteren wird das Kardenband auf die Faserf-
einheit (MICRONAIR) mit Hilfe des Faserfeinheits-
prifgerétes (66) geprift und ein entsprechendes Si-
gnal an die vorgenannte Steuerung abgegeben. Die
vorgenannte Komponentenmischung wird ebenfalls
aufgrund dieses Signales gedndert, falls die Feinheit
von einem vorgegebenen Sollwert abweicht.

Ein drittes Signal (81) stammt von der Karden-
steuerung (64). Dieses Signal gibt die Leistung (kg/h)
an die vorgenannte Steuerung ab, um die Abtraglei-
stung der Abtragvorrichtungen (20,23) zu steuern.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mi-
schen von Textilfasern, bei welchem verschieden-
artige Fasern von Faserballen unterschiedlicher
Provenienz abgetragen und gemischt werden. Die
Faserballen k&nnen zu Fasermischungskonponen-
ten mit je unterschiedlichen, jedoch vorbestimmien
Fasereigenschaften zusammengestellt werden. Die
Konponenten k&nnen je mit steuerbar variablen
Konponententeile zu einer Komponentenmischung
zusammengemischt werden.

Die bisherigen Verfahren zum Mischen beste-
hen entweder darin, dass Faserballen von verschie-
denen Provenienzen in einer Reihe aufgestellt wer-
den und mittels einer, in einer Hin- und Herbewe-
gung darlber fahrenden Abtragvorrichtung abgetra-
gen werden, in dem Faserflocken aus der Oberfl3-
che herausgeldst und einem Transportmittel Uber-
geben werden, oder darin, dass Teile von Faserbal-
len manuell oder maschinell abgehoben und nach-
einander auf einem F&rderband einer Auflésema-
schine zugeflihrt werden, in welcher diese Teile zu
Faserflocken aufgeldst und einem Transportmittel
Ubergeben werden.

Solche Transportmittel k&nnen mechanisch
oder pneumatisch sein und f&rdern die Faserflok-
ken in sogenannte Mischkisten, in welchen die
angelieferten Fasern als Flockengemisch eingeflillt
werden.

Aus diesen Mischkésten wird das Faserflocken-
gemisch, mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
auf einen Sammeltransport gegeben, um dadurch
einen Doubliereffekt zu erhalten, um eine Homoge-
nisierung des Faserflockengemisches anzustreben.

Solche Homogenisiervorrichtungen sind bei-
spielsweise in CH-A-481 230 und US-A-4,009,663
gezeigt und beschrieben.

Der Nachteil des erstgenannten Abtrag- und
Mischverfahrens besteht jedoch darin, dass die Mi-
schung, infolge der stationdren Ballenreihen, bis
zum fertigen Abfragen einer solchen Reihe unver-
dnderlich ist, so dass das Mischungsverhiltnis
wihrend dieser ganzen Zeit das gleiche bleibt,
wihrend das zweite Abtrag- und Mischverfahren
zusétzlich noch die Ungenauigkeit der abgehobe-
nen Menge aufweist.

Es stellte sich deshalb die Aufgabe genaue
und homogene Fasermischungen zu erzeugen,
welche ausserdem nach Bedarf rasch verdndert
werden k&nnen.

Die Aufgabe kann dadurch gelost werden, dass
Fasermischungskomponenten mit je vorbestimmten
unterschiedlichen Fasereigenschaften gebildet wer-
den, welche je mit steuerbaren variablen Kompo-
nentenanteilen zu einer Komponentenmischung zu-
sammengemischt werden und, dass diese Kompo-
nentenmischung in Abh3ngigkeit von vorgegebe-
nen, respektive festgestellten, verdnderten Eigen-
schaften eines nachfolgenden Zwischenproduktes,
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zum Beispiel eines Kardenbandes oder eines End-
produktes, zum Beispiel eines Garnes bestimmt,
respektive korrigiert wird.

Durch diese Massnahme k&nnen Fasereigen-
schaften, welche im voraus durch Probenentnah-
men aus den Faserballen bestimmt werden, in ge-
wiinschtem Masse genau gemischt werden, um die
gewlinschten Eigenschaften eines Zwischenpro-
duktes, zum Beispiel eines Kardenbandes oder ei-
nes Endproduktes, zum Beispiel eines Garnes zu
erhalten.

Im weiteren besteht die Mdglichkeit, zum Bei-
spiel durch Messung von Fasereigenschaften am
Kardenband oder am Garn

Abweichungen festzustellen, welche unverzig-
lich eine Korrektur der Mischung ermd&glichen, um
die verlangten Eigenschaften des Kardenbandes
oder des Garnes einzuhalten.

Vorteilhafte Ausflihrungsformen der Erfindung
sind in den abhdngigen Ansprlichen aufgefiihrt.

Die Erfindung wird anhand von lediglich Aus-
flihrungswege darstellenden Zeichnungen n3her er-
lutert.

Es zeigt:

Fig. 1 bis 5 je eine schematische Darstel-
lung eines erfindungsgemissen
Mischverfahrens,
eine Variante der Ausflihrungs-
art des Mischverfahrens von
Fig. 5,
eine schematische Darstellung
je einer Erweiterung der erfin-
dungsgemissen Verfahren nach
Fig. 1 bis 7,
eine schematische Darstellung
einer Variante des erweiterten
erfindungsgemissen Mischver-
fahrens von Fig. 1 bis 8, bei-
spielsweise mit einer in Fig. 3
dargestellten Faserabtragung,
eine Variante des Verfahrens
von Fig. 9.

Figur 1 zeigt eine Anzahl Forderbédnder 1, zur
Aufnahme von Faserballen 2, welche durch Faser-
ballenabtragorgane 3 abgetragen werden.

Dabei bewegt sich das jeweilige Faserballenab-
tragorgan auf stationdren Schienen, welche bei-
spielsweise in diagonaler Richtung der sich auf
dem F&rderband befindlichen Faserballen 2 ange-
ordnet sind. Eine solche Vorrichtung ist grundsitz-
lich aus CH-A-503 809 des Anmelders bekannt. Als
Variante dazu kdnnte die in EP-A-0 327 885 des
Anmelders gezeigte und beschriebene Vorrichtung
verwendet werden, bei welcher das Abtragorgan 3
an einem auf horizontalen Schienen, den Ballen 2
entlang hin- und herfahrbaren Abtragvorrichtung
(nicht gezeigt), auf- und abbewegbar, sowie flir die
diagonale Abtragung schrig stellbar ist.

Fig.6und 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10
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Dabei kann die Abtragleistung bei beiden Ab-
tragvorrichtungen durch Verdnderung der Ver-
Schiebegeschwindigkeit des Faserballenabtragor-
ganes 3 entlang des genannten diagonalen Weges,
sowie durch verdnderliche Vorschubgeschwindig-
keit der Faserballen 2 mittels verdnderlicher Ge-
schwindigkeit des einzelnen Fodrderbandes 1 ge-
steuert werden.

Die von der Abtragtrommel 4 losgelosten Fa-
serflocken werden in an sich bekannter Weise
durch eine pneumatische Forderleitung 5, welche
hier nicht weiter beschrieben wird, wegtransportiert.

Mit Hilfe dieser pneumatischen F&rderleistung
5 werden die Faserflocken in einen Mischer 6
geférdert und darin zu einer gleichmissigen Mi-
schung gemischt.

Die mittels diesen einzelnen pneumatischen
F&rderleistungen 5 in den Mischer 6 gefbrderten
Mengen werden im weiteren als Faserflockenkom-
ponente oder einfach Komponenten bezeichnet.

Als Mischer kdnnen Chargen-Mischer oder
Durchlauf-Mischer verwendet werden; je nach dem
sind die genannten Mengen einzelne Gewichts-
chargen (kg) oder eine laufende Menge pro Zeit-
einheit (kg/h).

Der Einfachheit halber miinden die Forderlei-
tungen 5 in Fig.1 schematisch direkt in den eben-
falls schematisch gezeigten Mischer 6, was jedoch
in der Praxis je nach Art des Mischers verschieden
sein kann. Beispielsweise k&nnen Luft-Faserab-
scheider verwendet werden, um das jeweilige Fa-
ser-Luftgemisch voneinander zu trennen, so dass
die Faserflocken im freien Fall in den Mischer
fallen k&nnen, wihrenddem die Luft in eine Abluft-
leitung gefiihrt werden kann. Solche Abscheider
sind aus der Praxis bestens bekannt und deshalb
hier nicht besonders gezeigt.

Die genannten Mengen der vorgenannten ein-
zelnen, in den Mischer 6 gegebenen Faserflocken-
komponenten, werden durch eine Steuerung 7 auf-
grund eines Steuerprogrammes gesteuert.

Ein solches Steuerprogramm kann ein Compu-
terprogramm sein, welches ein Komponenten-
mischprogramm aufweist, das zur Anpassung an
Mischungsverdnderungen anpass-, respektiv verdn-
derbar ist.

Eine andere Variante bestlinde in einer Digital-
steuerung pro Komponente, bei welcher die Lei-
stung der einzelnen Komponenten manuell gewahit
respektiv verdndert werden kénnte.

Dabei werden die fir die Abfragleistung der
Komponenten massgebenden Funktionen, wie zum
Beispiel die Vorschubgeschwindigkeit des jeweili-
gen Forderbandes 1 oder die Abtragbewegung des
Faserballenabtragorganes 3 von der einen oder an-
deren Steuerung gesteuert.

Es versteht sich, dass die pneumatischen For-
derleitungen das abgetragene Produkt nicht direkt
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in den Mischer fGrdern missen, sondern dass me-
chanische F&rderelemente dazwischen geschaltet
werden k&nnen, beispielsweise F&rderbdnder. Die
genannten Faser-Luftabscheider geben in einem
solchen Falle ihr Faserprodukt in solche mechani-
sche Forderelemente.

Jedes Faserabtragorgan 3 ist Uber eine Steuer-
leitung 8 und jedes Forderband 1 Uiber eine Steu-
erleitung 19 mit der Steuerung 7 verbunden.

Die drei eingehenden Steuerleitungen in die
Steuerung 7 werden spéter beschrieben.

Die Fig.2 zeigt eine Variante zu Fig.1, in wel-
cher jedoch dieselben Elemente dieselben Bezugs-
zeichen haben. Darin f6rdern die pneumatischen
F&rderleitungen 5 die abgetragenen Fasern respek-
tiv Faserflocken, auch Produkt genannt, nicht direkt
in den Mischer 6, sondern in Komponentenzellen 9,
aus welchen das darin eingefiillte Produkt jeweils
mittels eines Austragapparates 10 ausgetragen und
mittels eines darauf folgenden Dosierapparates 11
in den Mischer 6 gegeben wird.

Je nach Art des Austragapparates 10 kann als
Variante, dieser ebenfalls die Dosierfunktion Uber-
nehmen.

Die Austragleistung aus den einzelnen Kompo-
nentenzellen 9 wird durch eine Steuerung 7.1 ge-
steuert, welche mittels Steuerleitungen 12 die ein-
zelnen Dosierapparate 11 respektiv als Variante,
die Austragapparate 10 ansteuert.

In der erstgenannten Disposition k&nnen die
Dosierapparate 11 je mittels einer Steuerleitung 13
via die Austragapparate 10 gesteuert werden, um
die Austragung mit der Dosierung zu koordinieren.
Die Austragapparate k&nnten aber auch von der
Steuerung 7.1 direkt gesteuert werden.

Die Komponentenzellen 9 werden von den be-
reits flr Fig.1 erwdhnten Elementen 1 bis 5 gefiilit,
wobei das Verwenden von zwei Faserballenreihen,
mit je den Elementen 1 bis 4, lediglich beispiels-
weise gewdhlt ist. In der Praxis k&nnten auch mehr
als zwei Faserballenreihen oder auch nur eine ein-
zige Reihe pro Komponentenzelle 9 gewihit wer-
den. Ein solcher Entscheid hdngt von der Anzahl
oder Mischung der Provenienzen pro Ballenreihe
ab, die eine in eine entsprechende Zelle 9 zu
gebende Mischkomponente bilden sollen.

Im weiteren ist das Aufflillen der Komponen-
tenzellen 9 beispielsweise durch in jeder Zelle vor-
gesehene Vollstandsmelder 14 und durch Leer-
standsmelder 15 mittels einer Steuerung 16 ge-
steuert. Zu diesem Zweck ist die Steuerung 16 fir
die Hin- und Herbewegung der Abtragorgane 3
durch Steuerleitungen 17 je mit den Faserballen-
Abtragorganen 3 und durch Steuerleitungen 18 je
mit den Antriebsmotoren der F&rderbdnder 1 ver-
bunden.

Die Fig. 3 zeigt eine weitere Ausflihrungsform,
in welcher die bereits mit Fig.2 gezeigten und
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beschriebenen gleichen Elemente die gleichen Be-
zugszeichen aufweisen. Dies betrifft die Faserbal-
len 2, die Komponentenzellen 9, die Austragappa-
rate 10, die Dosierapparate 11, den Mischer 6
sowie die Steuerung 7.1 und die Steuerleitungen
12 und 13.

Fiir das Abtragen der Faserballen 2, die hier
direkt auf dem Boden stehen, werden diese eben-
falls in Gruppen aufgestellt, welche der jeweiligen
Provenienz der Faserballen entsprechen. Die Abtra-
gung geschieht durch eine fahrbare Faserballenab-
tragvorrichtung 20, welche entlang der Faserballen-
gruppen fdhrt und von deren Oberfliche Fasern
respektiv Faserflocken abtragt. Eine solche Vorrich-
tung ist im Spinnereifachgebiet unter dem Namen
"Unifloc™ bekannt und wird vom Anmelder weltweit
vertrieben.

Diese Faserballenabtragvorrichtung 20 fordert
in an sich bekannter Weise die abgetragenen Fa-
sern Uber eine pneumatische F&rderleitung 21 in
die entsprechenden Komponentenzellen 9.

Wie bereits flr Fig. 2 beschrieben, weisen die
Komponentenzellen 9, Vollstandsmelder 14 und
Leerstandmelder 15 auf, welche ihre Signale einer
Steuerung 22 eingeben. Diese Steuerung ist Uber
eine Steuerleitung 24 mit der Faserballenabtragvor-
richtung 20 verbunden und steuert das Abtragen
von Faserflocken von den entsprechenden Faser-
ballengruppen fiir das Aufflllen der entsprechen-
den Komponentenzellen 9.

Wie in Fig. 3 schematisch gezeigt, weist die
Faserballenabtragvorrichtung 20 ein an sich vom
Unifloc her bekanntes Faserballenabtragorgan 23
auf, welches die Fasern mittels einer darin rotieren-
den Abtragtrommel (nicht gezeigt) aus den Ballen-
oberflachen abtragt.

Ebenso ist es bekannt, dass das Faserballen-
abtragorgan 23 derart um mit dem Pfeil M gekenn-
zeichneten 180° gedreht werden kann, dass das
Faserballenabtragorgan die Faserballengruppe 2
auf der gegeniberliegenden Seite abtragen kann.
Dadurch wird ermdglicht, dass entweder jeweils
eine der gegeniberliegenden Faserballengruppen
als Reservefaserballengruppe verwendet wird oder,
dass bei einer automatischen, vorgenannten Dreh-
md&glichkeit der Faserballenabtragvorrichtung 20
beide einander gegeniiberliegenden Ballenreihen
mit vorgegebener Abwechslung abgetragen werden
kdnnen.

Die Fig. 4 zeigt eine Variante der Fig. 3, so
dass die mit Fig.3 bereits beschriebenen und ge-
zeigten Elemente dieselben Bezugszeichen aufwei-
sen.

Der Unterschied zwischen dem mit Fig. 3 und
Fig. 4 Gezeigten, besteht darin, dass gesamthaft
nicht nur eine einzige Faserballenabtragvorrichtung
20, sondern pro zwei einander gegenlberliegenden
Faserballengruppen eine davon vorgesehen ist.
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Dementsprechend ist die Steuerung mit 22.1
statt mit 22 gekennzeichnet, da damit vier einzelne
Faserballenabtragvorrichtungen 20 mittels der ent-
sprechenden Steuerleitung 24 je separat anzusteu-
ern sind. Ebenso ist pro Faserballenabtragvorrich-
tung 20 eine pneumatische Fdrderleitung vorgese-
hen, welche dementsprechend mit 21.1 statt 21
gekennzeichnet ist und je in eine Komponentenzel-
le 9 miindet.

Die Fig. 5 zeigt eine der Fig. 1 dhnliche Anord-
nung, in welchem anstelle des einzigen F&rderban-
des 1 pro Ballengruppe der Fig.1 je Ballengruppe
ein Forderband 30 mit reiner Fdrderfunktion und
ein Fdrderband 31 mit Forder-/Verwiegefunktion,
pro Faserballengruppe, vorgesehen ist.

Die Verwiegefunktion des letztgenannten For-
derbandes kann beispielsweise dadurch gegeben
sein, dass die Achsen der Umlenkwalzen des F&r-
derbandes 31 auf an sich bekannten Druckdosen
32 abgestitzt werden, welche je ein dem Gewicht
entsprechendes Signal 33 abgeben, welches je
Uber eine Steuerleitung 33 an eine die Signale
verarbeitende Steuerung 7.2 weitergeleitet wird.
Die Verarbeitung der vorgenannten Signale besteht
darin, dass die Steuerung 7.2 daraus die Steuersi-
gnale erarbeitet, welche Uber Steuerleitungen 35
die Motoren der genannten F&rderbdnder 30 und
31 und Uber Steuerleitungen 34 die Abtragorgane 3
ansteuert.

Selbstverstdndlich kdnnen auch andere Ver-
wiegesysteme verwendet werden, welche mit F6rd-
erbédndern kombiniert werden k&nnen.

Im weiteren sind die bereits flr Fig.1 beschrie-
benen und gezeigten Elemente mit gleichen Be-
zugszeichen versehen.

Im Betrieb steuert die Steuerung 7.2 die Faser-
abtragorgane 3 sowie die F&rderbander 30 und 31,
mit vorgegebenen Geschwindigkeiten, um Fasern
von den Faserballen 2 abzutragen, die mittels
pneumatischer Fdrderleitungen 5 in den Mischer 6
geférdert werden.

Dabei fordert jedes Faserballenabtragorgan 3
der einzelnen Faserballengruppen je eine vorgege-
bene, von der Steuerung 7.2 gesteuerte Menge in
den Mischer 6. Diese vorgegebene, abzutragende
Menge (kg/h) pro Ballengruppe wird durch das
jeweilige Verwiegefbrderband 31 respektive durch
die Druckdosen - Verwiegef&rderband 31/32 Uber-
wacht und in Signale umgewandelt und Uber die
Steuerleitungen 33 an die Steuerung abgegeben.
Stimmt die pro Faserballengruppe abgetragene
Menge (kg/h) nicht mit der vorgegebenen Menge
Uberein, so passt die Steuerung die abzutragende
Menge an, bis sie mit der vorgegebenen Menge
Ubereinstimmt.

Dabei wird immer dann Uber die Messvorrich-
tung 32 gemessen, wenn das Faserballenabtragor-
gan am Wendepunkt des Hin- und Her-Abtragwe-



7 EP 0 628 646 A2 8

ges flr einen kurzen Moment still steht.

In dieser Abtragart fahrt das Faserballenabtrag-
organ 3 immer auf demselben, im wesentlichen in
der Diagonalen der abzufragenden Faserballe lie-
gende Weg hin und her, respektive auf und ab.
Dabei wird die Menge (kg/h) der aus den Ballen
abzutragenden Fasern mittels der Vorschubge-
schwindigkeit der Forderbdnder 30 und 31 und des
Abtragorganes 3 erzeugt.

Die Steuerung 7.2 kann eine elektronische
Steuerung auf der Basis der Analogtechnik oder
ein Mikroprozessor sein, mittels welcher die unter-
schiedlichen Abtragmengen je Ballengruppe einge-
stellt und durch die Signale der Steuerleitungen 33
sowie spéter erkldrten Eingangssignalen angepasst
werden k&nnen.

Die Figuren 6 und 7 zeigen ein dhnliches Ver-
wiegesystem wie Fig. 5, wobei Fig. 7 eine Drauf-
sicht von Fig. 6 ist, entsprechend der Pfeilrichtung
A

Aus Fig. 7 ist ersichtlich, dass es sich dabei
um eine Anzahl Ballenreihen respektiv Ballengrup-
pen handelt, welche nebeneinander angeordnet
sind und je eine Mischkomponente bilden. Die Fa-
serballen 2 liegen wie in Fig.6 gezeigt, je auf einem
F&rderband 40 und einem daran anschliessenden
Verwiegeforderband 41. Dabei kann jedes Verwie-
geférderband 41 analog zum Verwiegef&rderband
31 der Fig. 5, auf Druckmessdosen 42 abgestlizt
sein, von welchen ein dem Gewicht entsprechen-
des Signal mittels einer Steuerleitung 43 an eine
Steuerung 44 abgegeben wird.

Die sich auf dem Verwiegeforderband 41 befin-
denden Faserballen 2 werden durch eine Faserbal-
lenabtragvorrichtung 48 entsprechend EP-A-327
885 abgetragen, welche bereits im Zusammenhang
mit Fig. 1 erw8dhnt wurde. Der Unterschied besteht
im wesentlichen in einem langen, sich Uber die
vorgegebene Anzahl Ballenreihen erstreckenden
Faserballenabtragorgan 49 mit einer Abtragtrommel
51, welche von allen, in Fig. 7 gezeigten Ballenrei-
hen gleichzeitig Fasern abtrigt.

Ein weiterer Unterschied dieser Abtragweise
gegeniber derjenigen fir Fig. 1 beschriebenen be-
steht darin, dass das Faserabtragorgan 49 in einer
schridgen Abtraglaufbahn abtragt, welche im we-
sentlichen der Diagonalen von einer vorgegebenen
Anzahl aneinander gereihter Faserballen 2 ent-
spricht, beispielsweise wie in Fig. 6 und 7 gezeigt,
von vier Faserballen 2.

Es versteht sich jedoch, dass auch eine andere
Anzahl Ballenreihen in dieser Weise schrdg abge-
tragen werden k&nnen, beispielsweise nur einer,
wie dies mit den Fig. 1 und 2 gezeigt ist.

Ebenso hingt es von der mdglichen Linge
des Abtragorganes 49 ab, wieviele Faserballen ne-
beneinander gereiht werden k&nnen, um gleichzei-
tig abgetragen werden zu kénnen.
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Das vom Faserabtragorgan 49 abgetragene
Fasermaterial wird in einer pneumatischen F&rder-
leitung 50 gefOrdert, welche erfindungsgemaiss in
einen Durchlaufmischer 45 miindet. Wie fir Fig. 1
beschrieben, kann die Fd&rderleitung 50 in einen
genannten Abscheider (nicht gezeigt) miinden, wel-
cher das Produkt in den Mischer 45 abgibt.

Im weiteren wird die Faserballenabtragvorrich-
tung 48 durch die Steuerung 44 Uber die Steuerlei-
tung 46 bezlglich der Fahrgeschwindigkeit gesteu-
ert.

Eine weitere Steuerleitung 47 dient zur Steue-
rung der Antriebsmotoren der Umlenkwalzen der
F&rderbidnder 40 und 41.

Es versteht sich, dass die Umlenkwalzen der
F&rderbdnder 40 und 41 (nicht besonders gekenn-
zeichnet) jeder Ballengruppe einen separaten An-
triebsmotor aufweisen, das heisst, dass jeder Motor
separat eine Steuerleitung 47 zur Steuerung 44
aufweist.

Im Betrieb steuert die Steuerung 44 die Hin-
und Herfahrbewegung der Faserballenabtragvor-
richtung 48 entlang der sich auf dem Verwiegefor-
derband 41 befindlichen Ballen und die Auf- und
Abbewegung des Faserballenabtragorganes 49 an
der Vorrichtung 48 wadhrend der vorgenannten Hin-
und Herbewegung, so dass die Faserballen wie in
Fig. 6 gezeigt in einer geneigten, im wesentlichen
der Diagonalen ver vier Ballen 2 entsprechenden
Richtung abgetragen werden.

Diese Abtragbewegung verldauft immer in der-
selben Bahn und mit einer vorgegebenen Ge-
schwindigkeit, so dass die Abtragmengen (kg/h)
der einzelnen Faserballengruppen durch die indivi-
duellen Vorschubgeschwindigkeiten der F&rderbin-
der 40 und 41 unterschiedlich gewdhlt werden k&n-
nen. Diese unterschiedlichen Vorschubgeschwin-
digkeiten der einzelnen Ballengruppen entsprechen
einem Abtragprogramm mit unterschiedlichen ab-
zutragenden Mengen (kg/h) der einzelnen Ballen-
gruppen, um die genannte Mischung zu erhalten.

Vorteilhafterweise sind die Antriebsmotoren fiir
die Férderbdnder 40 und 41 Trommelmotoren, wel-
che in den Umlenkwalzen der F&rderbdnder einge-
baut sind. Solche Trommelmotoren k&nnen mittels
Frequenzinvertern mit unterschiedlicher Frequenz
betrieben, das heisst mit unterschiedlichen Dreh-
zahlen angetrieben werden, was ein Bestandteil der
Steuerung 44 ist.

Ebenso kann die Steuerung 44 wie in allen
Féllen in dieser Anmeldung und fiir Fig. 5 beson-
ders erwdhnt, eine analoge oder digitale Steuerung
sein, mittels welcher die Mengen der einzelnen
Komponenten gesteuert werden. Dabei werden die-
se Mengen mittels der Druckmessdosensignale,
welche durch die Steuerleitung 43 der Steuerung
44 eingegeben werden, korrigiert, die einzelne
Komponentenmenge nicht der Sollvorgabe ent-
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spricht.

Die Fig. 8 zeigt eine Erweiterung des bisher
beschriebenen Verfahrens, in dem gezeigt ist, dass
nach dem Mischer 6 das von diesem Mischer
kommende Produkt in eine sogenannte Putzerei 60
gegeben wird, in welcher an sich bekannte Reini-
gungsmaschinen verwendet werden.

Die Putzerei 60 kann sogenannte Grobreini-
gungsmaschinen 61 und Feinreinigungsmaschinen
62 enthalten. Diese Putzerei ist wie das bisherige
lediglich schematisch dargestellt.

Das Gleiche gilt flr die der Putzerei nachfol-
gende Karde 63, welche eine an sich bekannte
Karde, beispielsweise die vom Anmelder weltweit
vertriebene Karde C4, sein kann.

Diese Karde 63 ist mit einer an sich bekannten,
die Kardenfunktionen steuernden, Steuerung 64
versehen, welche unter anderen Funktionen auch
die Funktion hat, die Gleichmissigkeit und die
Menge (kg/h) des Kardenbandes zu gew#hrleisten.

Nach der Karde, in Bandfdrderrichtung gese-
hen, vor der nicht gezeigten Kardenbandablage,
wird das Kardenband durch einen Farbsensor 65
und durch einen Sensor 66 zur Messung der Fa-
serfeinheit gepruft.

Es sei von vornherein erwéhnt, dass wahlweise
entweder beide Sensoren oder nur der eine oder
der andere zur Anwendung kommen kann.

In dem in Fig. 8 gegebenen Falle gibt der
Farbsensor 65 ein der Farbe des Kardenbandes
entsprechendes Signal 67 und der Sensor 66 zur
Messung der Faserfeinheit ein der Faserfeinheit
entsprechendes Signal 68 an die, im Zusammen-
hang mit den Fig. 1 bis 7 erw3hnten Steuergerite
7;7.1;7.2;44 ab, welche jeweils die Steuerung der
einzelnen Faserkomponenten steuern. Ein weiteres,
der Kardenbandmenge (kg/h) entsprechendes Si-
gnal 81 wird von der Kardensteuerung 64 ebenfalls
in die Steuerungen 7;7.1;7.2;44 eingegeben. Diese
drei Signale werden von den vorgenannten Steue-
rungen mit dem in der Steuerung je eingegebenen
Sollwert flr die Faserbandfarbe, dem Sollwert flr
die Faserfeinheit und dem Sollwert fiir die Leistung
verglichen, so dass, falls Abweichungen davon im
Laufe des Betriebes entstehen, diese Abweichun-
gen durch Verdnderung der Komponentenmi-
schung und der Leistung wieder behoben werden
kénnen.

Das vom Mischer 6 abgegebene Produkt wird
liber ein F&rdersystem 69 an die Putzerei 60 und
von der Putzerei 60 Uber ein FOrdersystem 70 an
die Karde 63 gefrdert. Solche Fd&rdersysteme
k&nnen mechanisch oder pneumatisch sein, eben-
so ist es an sich bekannt, dass F&rdersysteme
zwischen Feinreinigungs- und Grobreinigungsma-
schinen bestehen.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist ebenfalls
nicht auf eine einzige Putzerei 60 und eine einzige
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Karde 63 nach dem Mischer 6 eingeschrdnkt, son-
dern es kdnnen entweder nach dem Mischer 6
mehrere Putzereien 60 und mehrere Karden 63 mit
dem Produkt des Mischers 6 beschickt werden,
oder falls eine Putzerei nach dem Mischer 6 vorge-
sehen ist, k6nnen mehrere Karden 63 mit dem
Produkt der Putzerei 60 beschickt werden.

Wenn mehrere Karden vorgesehen sind, kann
wahlweise nach jeder Karde ein Farbsensor 65
und/oder ein Sensor 66 zur Messung der Faserfein-
heit vorgesehen werden, oder es besteht auch die
Mdglichkeit falls mehrere Karden dasselbe Produkt
verarbeiten, dass nur eine sogenannte Leitkarde
diese beiden letztgenannten Prifgerdte aufweisen.

Fig. 9 zeigt die Mdoglichkeit die Putzerei 60
zwischen der Faserabtragung und den Komponen-
tenzellen 9 vorzusehen, so dass ein bereits gerei-
nigtes Fasermaterial in den Komponentenzellen 9
fur die Mischung zur Verfligung steht.

Die Fordereinrichtung von der Faserballenab-
tragvorrichtung 20 bis zur Putzerei 60 entspricht
grundsétzlich der pneumatischen F&rderleitung 21,
wobei auch in diesem Falle eine pneumatische
F&rderung nicht zwingend ist, sondern mechanisch
sein kann.

Die F&rderung zwischen der Putzerei 60 und
den Komponentenzellen 9 kann ebenfalls eine
pneumatische F&rderleitung sein, wie sie mit 21
gekennzeichnet ist, es kann jedoch irgend ein For-
dersystem sein. Das erfindungsgemisse Verfahren
ist nicht auf irgendein F&rdersystem eingeschrdnkt.

Ebenso ist das Vorsehen der Putzerei 60 nicht
auf die Kombination mit der Anordnung von Fig. 3
eingeschrénkt. Es versteht sich, dass Faserkompo-
nenten aller in den Figuren gezeigten Anordnun-
gen, ausgenommen der Fig. 6 und 7, zuerst gerei-
nigt und dann in den Mischer 6 gelangen kdnnen.
Es ist lediglich eine Frage des Aufwandes, da flr
die Komponenten der Fig. 1, 2, 4, und 5 je eine
Putzerei vorgesehen werden muss.

Die Fig. 10 zeigt eine Variante des Verfahrens
von Fig. 9, indem die Putzerei in eine Grobreini-
gung mit den Reinigungsmaschinen 61 und eine in
eine Feinreinigung mit den Feinreinigungsmaschi-
nen 71 aufgeteilt ist, denen je ein Vorratsbehdlter
72 (der Einfachheit halber nur einer gekennzeich-
net) vorgeschaltet ist.

Die Feinreinigungsmaschinen 71 werden durch
eine Steuerung 73 in Gang gesetzt oder gestoppt
und zwar gestoppt aufgrund eines Leerstandsmel-
ders 74 und in Gang gesetzt aufgrund eines Voll-
standsmelders 75 (je nur einer gekennzeichnet).
Diese Voll- und Leerstandsmelder geben ihre Si-
gnale Uber die Leitungen 76 und 77 an die Steue-
rung 73 ab.

Die Beschickung der Grobreinigungsmaschinen
61 geschieht mittels eines Fasertransportes 78,
welcher der pneumatischen F&rderleitung 21 von
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Fig. 9 oder irgend einer an sich bekannten Faser-
férderung entsprechen kann.

Dasselbe gilt flir den Fasertransport 79 zwi-
schen der Grobreinigungsmaschine 61 und den
Vorratsbehiltern 72.

Die Feinreinigungsmaschinen geben ihre Pro-
dukte je in eine Komponentenmischzelle 9 weiter,
wie sie bereits flr die Fig. 2 bis 4 und flir die Fig.
9 beschrieben wurde.

Dementsprechend sind die weiteren, bereits
beschriebenen Elemente mit denselben Bezugszei-
chen bezeichnet und fiir diese Figur nicht weiter
beschrieben.

Im Betrieb werden die Komponenten einzeln
gereinigt, dementsprechend fordern die Leer-
standsmelder 15 der einzelnen Komponentenzellen
9 das Abtragen von Fasern von der entsprechen-
den Faserballengruppe a oder b oder ¢ oder d an,
um diese abgetragenen Fasern in der Grobreini-
gungsmaschine zu reinigen und an den entspre-
chenden Vorratsbehilter 72 weiterzugeben, wel-
cher die vorgegebene Komponente an daran an-
schliessende Feinreinigungsmaschinen 71 abgibt.

Diese Produkteanforderung durch den Leer-
standsmelder 15 geschieht weil, die entsprechende
Feinreinigungsmaschine kein Produkt mehr nach-
lieferte, da der Leerstandsmelder 74 im Vorratsbe-
hidlter 72 ebenfalls Leerstand gemeldet hatte. Dem-
entsprechend wird solange von der entsprechen-
den Gruppe a bis d abgetragen bis der entspre-
chende Volistandsmelder 74 der abgetragenen
Komponente Vollstand meldet. Damit kann die ent-
sprechende Feinreinigungsmaschine wieder in Be-
frieb gesetzt werden, bis der Vollstandsmelder 14
der entsprechenden Komponentenzelle 9 wieder
Vollstand meldet.

Der Fasertransport 80 zwischen dem Mischer 6
und der Karde 63 kann einem Fasertransport ent-
sprechen, welcher in Fig. 8 mit 70 gekennzeichnet
und beschrieben ist.

Ebenfalls gilt auch fir diese Variante, dass ein
Mischer 6 mehrere Karden bedienen kann, so dass
der Fasertransport 80 das vom Mischer abgegebe-
ne Produkt an die entsprechende Anzahl Karden
transportiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Mischen von Textilfasern, bei
welchen verschiedenartige Fasern abgetragen
und gemischt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass aus den abgetragenen Fasern Fa-
sernmischungskomponenten mit je unter-
schiedlichen, jedoch vorbestimmten Faserei-
genschaften zusammengestellt werden, dass
aus den Komponenten steuerbar variable Kom-
ponentenanteile dosiert abgegeben werden
und dass die dosiert abgegebenen Anteile zu
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10.

einer Mischung zusammengemischt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mischung in Abhangigkeit
von einem vorgegebenen und festgestellten Ei-
genschaften eines nachfolgend hergestellten
Zwischenproduktes, vorzugsweise eines Kar-
denbandes, oder eines nachfolgend hergestell-
ten Endproduktes, vorzugsweise eines Garnes,
bestimmt und bei Abweichungen davon korri-
giert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die festgestellie Eigenschaft
des Zwischenproduktes die Feinheit der sich
darin befindlichen Fasern ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die festgestellie Eigenschaft
des Zwischenproduktes oder des Endproduk-
tes die Farbe der sich darin befindenden Fa-
sern ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die festgestellie Eigenschaft
des Endproduktes die Festigkeit des zu produ-
zierenden Garnes ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die festgestellie Eigenschaft
des Zwischen- oder Endprodukies die Linge
der Fasern ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasermischungskomponen-
ten Komponenten sind, in welchen analysierte
Fasereigenschaften, wie beispielsweise Faser-
ldnge, Faserfeinheit, Faserfestigkeit und Farbe,
auswahlweise in der jeweiligen Komponente
eine dominierende Rolle spielen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasereigenschaften von Fa-
sern analysiert werden, welche einzelnen Fa-
serballen entnommen werden und dass die
Fasern aufgrund solcher Analysen den Faser-
mischungskomponenten zugeteilt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserballenprovenienzen
eine Fasermischungskomponente bilden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasermischungskomponente
durch eine oder mehrere in der Abtragleistung
steuerbare Faserabtragvorrichtung(en) (3) in an
sich bekannter Weise abgetragen und dass die
dadurch abgetragenen Fasern zur Bildung der
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Komponentenmischung verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von den Ballen (2) abgetra-
genen Fasern zur Bildung der Komponenten-
mischung einer Mischvorrichtung (6) Uberge-
ben werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von den Ballen (2) abgetra-
genen Fasern je in eine entsprechend der Fa-
sermischungskomponente zugeteilte Kompo-
nentenzelle (9) gefrdert und aus diesen Zel-
len mit einer dem Anteil im Mischungsverhili-
nis der Komponentenmischung entsprechen-
den Leistung ausgetfragen und der Mischvor-
richtung (6) Ubergeben werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Fasern aus einer zusammenge-
flgten Faserballengruppe gleichzeitig durch je
ein Abfragungsorgan (3) abgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fasermischungskomponen-
ten zusammengefligten Faserballengruppen
abwechselnd durch ein Abtragorgan (3) abge-
fragen werden und die daraus gewonnenen
Fasern in die jeweils zugeteilten Komponenten-
zellen (9) eingegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 10 und folgende, da-
durch gekennzeichnet, dass die abgetragenen
Fasern vor der Bildung der Komponentenmi-
schung gereinigt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgetragenen Fasern nach
der Bildung der Komponentenmischung gerei-
nigt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Komponentenmischung kar-
diert und die Faserfeinheit und/oder die Farbe
des Kardenbandes gemessen wird sowie, dass
das daraus gewonnene Messignal die Kompo-
nentenmischung korrigierend beeinflusst.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anteile an der
Komponentenmischung durch ein Computer-
programm gesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fasermischungskomponen-
ten zusammengefligten Faserballengruppen
gleichzeitig durch ein Abtragorgan (3) abgetra-
gen werden.
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20.

21,

22,

23.

24,

25.

26.

27.

Verfahren nach Anspruch 13 und 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die daraus gewonnenen
Fasern in einen Mischer (6) eingegeben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die daraus gewonnenen Fasern
in jeweils zugeteille Komponentenzellen (9)
eingegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Komponentenanteile volu-
metrisch dosiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Komponentenanteile gravi-
metrisch dosiert werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anteile an der Komponen-
tenmischung durch ein Computerprogramm
gesteuert werden, welches die prozentualen
Anteile der Fasereigenschaften in den Faser-
mischungskomponenten  berilicksichtigt und
daraus die prozentualen Anteile der Kompo-
nentenmischung vor dem Start des Betriebes
aufgrund der vorgegebenen Eigenschaften des
Zwischenproduktes oder Endproduktes be-
stimmt und wihrend dem Betrieb automatisch
aufgrund festgestellter Abweichungen der Ei-
genschaften des Zwischenproduktes oder End-
produktes automatisch aufrechterhilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass prozentuale Verdnderungen der
Mischungskomponenten steuerbar durchge-
flhrt werden kénnen.

Maschine zum Ausflihren eines Verfahrens
nach Anspruch 1 mit Komponentenmischzel-
len, dadurch gekennzeichnet, dass steuerbare
Dosierapparate vorgesehen sind, um dosiert
Fasern aus den Zellen abzugeben und da-
durch die steuerbar variable Komponentenan-
teile zu bilden, und dass eine Mischeinrichtung
vorgesehen ist, um die Komponentenanteile
durchzumischen.

Anlage mit einer Maschine nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Komponen-
tenmischzellen (9) zwischen Abtragvorrichtun-
gen (1,3;20) und der Mischeinrichtung (6) vor-
gesehen sind, in welchen die Faserflokken aus
vorgewdhlten Faserballen eingeflillt werden,
und deren Dosierapparate (11) mit einer Steue-
rung (7;7.1;7.2) verbunden sind.
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Anlage nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Messvorrichtung (65;66)
zur Feststellung von vorgegebenen Faserei-
genschaften in der Mischung vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messeinrichtung ein Farb-
prufgerat (65) ist.

Anlage nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dass die Messeinrichtung ein
Faserfeinheitspriifgeridt (66) ist.
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