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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein kontinu-
ierliches Verfahren bzw. eine kontinuierlich arbei-
tende Vorrichtung zur Herabsetzung der Klebrigkeit
der Fasern von mit Honigtau verunreinigten Baum-
wollfasern durch Erwdrmen mittels Mikrowellenen-
ergie, um dadurch den Honigtau in eine im wesent-
lichen nicht klebrige Substanz umzuwandeln.

Es ist bekannt, dass Baumwollflocken aus man-
chen Provenienzen mehr oder weniger, mit Zucker
enthaltenden Ausscheidungen von Insekten befal-
len sind. Diese Zucker enthaltenden Ausscheidun-
gen werden allgemein als Honigtau bezeichnet. Es
ist eine Labormethode bekannt, mittels welcher
man durch Aufwdrmung von Baumwollflockenpro-
ben in einem Ofen den Honigtau karamelisieren
Igsst, mit dem Ziel, aus der eintretenden Anderung
der Farbe der Baumwollflocken den Grad der Ver-
unreinigung mit Honigtau zu bestimmen. Dies ist
ndmlich sehr wichtig, weil bei starkem Befall die
Baumwoliflocken klebrig werden, und dazu neigen,
auf verschiedenen Teilen der Garnherstellungsanla-
ge klebenzubleiben bzw. an Walzen oder anderen
drehbaren Organen Wickel zu bilden, was sehr
unerwiinscht ist, da es zu h3ufigen Unterbrechun-
gen des Garnherstellungsvorgangs flihrt.

In der europdischen Patentanmeldung 86 102
352.1, Verdffentlichungsnummer 196 449, ist be-
reits ein kontinuierliches Verfahren der eingangs
genannten Art vorgeschlagen worden mit dem Ziel,
den vorhandenen Honigtau durch kurzfristige War-
mezufuhr in einen nicht klebrigen und briichigen
Zustand zu bringen, ohne jedoch eine Verfidrbung
der Baumwollflocken zuverursachen, so dass bei
der nachfolgenden Bearbeitung die briichigen Zuk-
kerabscheidungen zerquetscht und entfernt werden
kénnen. Es sind in der genannten europdischen
Patentanmeldung auch eine Reihe von Vorrichtun-
gen zur Durchfiihrung dieses Verfahrens vorge-
schlagen worden. Dabei zielt die eine Vorrichtung
darauf hin, die Faserflocken bereits vor dem Offnen
der Ballen aufzuheizen, das heisst direkt am An-
fang des Garnherstellungsverfahrens. Andere Vor-
richtungen dagegen sind flr die Behandlung von
Faserbandern vor der Strecke gedacht. In beiden
Fallen kann eine Erwdrmung der Fasern mittels
Hochfrequenz energie auf eine Temperatur hSher
als 70° widhrend % bis 5 Sekunden erfolgen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, das bzw. die bei herabge-
setztem Energieaufwand den Honigtaubestandteil
der verunreinigten Flocken mittels Mikrowellenener-
gie selektiv aufheizt.

Zur verfahrensmissigen LOsung dieser Aufga-
be wird erfindungsgemaiss vorgeschlagen, dass die
Flocken zu einem Flockenvlies oder zu einer Flok-
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kenwatte gepresst und anschliessend auf ein For-
derband abgelegt und auf diesem durch einen als
Tunnel aufgebauten Mikrowellenofen bewegt und in
diesem mittels genannter Mikrowellenenergie auf-
gewirmt werden.

Vorrichtungsmissig kennzeichnet sich die Er-
findung durch einen tunnelartigen Mikrowellenofen
mit einer Luft-Abzughaube am Oberteil des Mikro-
wellenofens,

- einem Forderband aus wenig Energie aufneh-
mendem Material, zum Beispiel Silikon oder
Polypropylen, welches durch zwei an den
Enden des tunnelartigen Ofens angeordneten
Umlenkrollen umgelenkt ist, von denen eine
antreibbar ist,

- sowie durch zwei Lieferwalzen am eingangs-
seitigen Ende, des F&rderbandes fir das
Komprimieren der Faserflocken zu einer Flok-
kenwatte vor dem Abgeben dieser Flocken-
watte an das F&rderband,

- sowie durch zwei Einzugswalzen am aus-
gangsseitigen Ende des Forderbandes fir
die Aufnahme des vom Fd&rderband abgelie-
ferten Flockenvlieses.

Im weiteren ist es vorteilhaft, das Flockenvlies
nach der genannten Behandlung durch Mikrowelle-
nenergie zu kihlen, wobei dies vorzugsweise ge-
schieht, bevor das Flockenvlies abgeldst und gerei-
nigt wird.

Als Aufldseeinheit, zur Aufldsung des Flok-
kenvlieses wird vorteilhafterweise anschliessend an
die Einzugswalzen eine Aufldseeinheit mit einer
Reinigungswalze und einem mindestens feilweise
darumherum angeordneten Rost vorgesehen.

Eine weitere vorzugsweise Ausflihrungsform
besteht darin, dass anschliessend an das aus-
gangsseitige Ende des FoOrderbandes Mittel zur
Kihlung der aus dem Mikrowellenofen austreten-
den Flockenwatte vorgesehen werden, dabei kdn-
nen diese Mittel zwei Ubereinander gelagerte, die
Flockenwatte dazwischen f&rdernde Kihlférderbin-
der sein.

Schliesslich soll erwdhnt werden, dass eine
besonders bevorzugte Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemissen Vorrichtung sich dadurch aus-
zeichnet, dass Meldesensoren innerhalb des Ge-
h3uses des Mikrowellenofens angeordnet und Uber
ein Steuersystem mit einer Halongas-Feuerldsch-
anlage gekoppelt sind. Sollte aus irgendwelchen
unvorhersehbaren Umstdnden ein Brand im Mikro-
wellenofen entstehen, so ist die Feuerldschanlage
in der Lage, dieses Feuer bei gleichzeitigem Aus-
schalten der Mikrowellenerzeuger zu 18schen. Hier-
durch ist eine wirksame Brandbekdmpfung inner-
halb des quasi geschlossenen Mikrowellenofens
mdglich.

Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen sind in
den weiteren abhdngigen Ansprlichen aufgefiihrt.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung ndher erldutert, es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Teils, einer Baumwollflocken verarbei-
tenden Anlage,

Fig. 2 einen schematischen Querschnitt nach
Linie lI-1l der Fig. 1,

Fig. 3 eine Variante der Anlagen von Fig. 1.

In Fig. 1 bedeutet das Bezugszeichen 13 den
Ausgansschacht einer kombinierten Misch- und
Reinigungsmaschine 10, zum Beispiel Rieter Uni-
mix B 7/3 oder Mischéffner B 3/3, welche vor dem
erfindungsgemissen Mikrowellenofen 11 angeord-
net ist, dem eine Aufldseeinheit 12 nachgeschaltet
ist. Bei dieser Aufldseeinheit kann es sich um die
Aufloseeinheit einer Feinreinigungsmaschine, zum
Beispiel des Rieter ERM-Reinigers handeln.

Die im Ausgangsschacht 13 des kombinierten
Reinigers 10 vorhandenen Faserflocken, welche
eine Mischung aus Baumwollflocken verschiedener
Provenienzen darstellen k&nnen, werden durch
eine Flhrungswalze 14 und zwei Abzugswalzen 15
und 16 zu einem leicht komprimierten Flockenvlies
17 gebildet, welches kontinuierlich auf einem um-
laufenden F&rderband 18 abgelegt wird. Das For-
derband 18, das aus einem Mikrowellen kaum oder
gar nicht absorbierenden Stoff besteht, z.B. aus
Polypropylen, ist um zwei Umlenkrollen 19 und 21
gefihrt, wovon die Umlenkrolle 21 durch einen
Motor (nicht gezeigt) angetrieben wird. Auch k&n-
nen weitere Umlenk- und Spannrollen vorgesehen
werden; diese sind jedoch ebenfalls nicht gezeigt.
Wie ersichtlich, ist die erste Umlenkrolle 19 bereits
kurz nach dem Abzugswalzenpaar 15, 16 des kom-
binierten Reinigers 10 angeordnet und von diesem
mittels eines Flhrungsbleches 22 flir das Vlies 17
getrennt. Die angetriebene Umlenkrolle 21 befindet
sich unmittelbar nach dem Ausgang des Mikrowel-
lenofens 11 vor den Einzugswalzen 23, 24 der
Aufldseeinheit 12, welche im weiteren Verlauf des
Faservlieses 17 aus Speisewalzen 25, 26, einer
Reinigungswalze 27 und einem Rost 28 besteht.
Das vom F&rderband erhaltene Viies 17 wird durch
die Reinigungswalze 27 aufgeldst und gereinigt
und die aufgeldsten Flocken werden anschliessend
in einen senkrecht nach oben steigenden Schacht
29 gespeist, welcher zu einem Flockenspeiser
(nicht dargestellt) flihrt.

Der Mikrowellenofen 11 besteht, wie auch in
Fig. 2 ersichtlich, aus zwei Reihen 30.1, 30.2 von je
sechs Mikrowellenerzeugern 31. Das auf dem For-
derband abgelegte Vlies 17, das eine Breite von 1
m und eine Dicke von etwa 10 cm hat, liegt etwa
15 cm unterhalb der unteren Enden der Mikrowel-
lenerzeuger 31, so dass die von diesen Mikrowel-
lenerzeugern ausgestrahlten Mikrowellen die M&g-
lichkeit haben, sich gleichmassig Uber die Breite
des Vlieses zu verteilen. Diese Verteilung wird
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durch Mehrfachreflexionen an den metallischen
Winden 32 des Mikrowellengehduses 33 bzw. an
einer unterhalb des oberen Trums 34 des F&rder-
bandes 18 vorgesehenen metallischen Stitzplatte
35 beglnstigt.

Um zu verhindern, dass die durch Mehrfachre-
flexionen abgelenkten Strahlungen durch den Ein-
gang oder Ausgang des Mikrowellenofens austre-
ten, sind Abschirmbleche 36 vorgesehen, welche
eingangs- und ausgangsseitig angebracht sind und
sich von der Unterseite der Mikrowellenerzeuger
bis kurz oberhalb der Oberfliche des Vlieses 17
hinuntererstrecken. Weiter sind um den rechtecki-
gen Einlass 37 und um den rechteckigen Auslass
38 des Mikrowellenofens herum jeweilige parallele
Anordnungen von Ferritstiben 39, 41 angeordnet,
welche etwaige noch vorhandene Mikrowellen ab-
sorbieren und somit verhindern, das diese Mikro-
wellen in das Geh#use der kombinierten Reini-
gungsmaschine 10 oder auf diese Weise zu der
Aufloseeinheit 12 gelangen. Somit werden diese
Bestrahlungen vom Betriebspersonal ferngehalten.

Oberhalb der Mikrowellenerzeuger 31 ist die
Oberseite des Mikrowellenofengehduses 33 als Ab-
zugshaube 42 ausgebildet, wobei ein Gebldse
(nicht gezeigt) die durch die Mikrowellenaufwir-
mung erzeugten Dampfe Uber einen am oberen
Ende der Haube 42 vorgesehen Stutzen 43 ab-
saugt.

Innerhalb des Geh#uses 33 sind verschiedene
IR-Meldesensoren 44 vorgesehen, welche an ein
Steuersystem angeschlossen sind. Sollte im Be-
trieb eine lokale Uberhitzung erfolgen, so wird iiber
das Steuersystem die Anlage, vor allem die Mikro-
wellenerzeuger 31 abgeschaltet und es wird Uber
die Dlsen 45 ein Halon-Loschgas in das Gehduse
eingebracht, wodurch Sauerstoff verdrdngt und ein
Feuerausbruch verhindert bzw. ein entstehender
Brand sofort gel&scht wird.

Eine Leistungssteuerung der einzelnen Mikro-
wellenerzeuger ist innerhalb von gewissen Grenzen
mdglich, die Gesamtleistung der Anlage kann je-
doch innerhalb von breiten Grenzen durch Ein-
oder Ausschalten einzelner Mikrowellenerzeuger
verdndert werden.

Auf diese Weise ladsst sich die Warmezufuhr
leicht an den Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle
und der Honigtauverunreinigung anpassen.

Die Mikrowellengerdte selbst arbeiten mit 12
cm Wellenldnge bei einer Frequenz von 2,45 Giga-
hertz.

Die Energiezufuhr zu dem Vlies soll so bemes-
sen werden, dass unter Berlicksichtigung der
Durchlaufgeschwindigkeit des Fd&rderbandes die
Honigtauablagerungen auf etwa 140° C aufge-
wirmt werden, was ausreicht, um etwa 80 % des
darin enthaltenen Wassers zu entziehen und die
Ablagerungen in einen gut verarbeitbaren, nichtkle-
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brigen Zustand zu Uberflihren.

Schliesslich muss erw#dhnt werden, dass es
md&glich ist, innerhalb des Mikrowellenofengehdu-
ses steuerbare Abweiser 46 zur Steuerung der
Mikrowellen vorzusehen, wobei solche Abweiser 46
in der Fig. 2 zwischen den benachbarten Reihen
30.1, 30.2, von Mikrowellenerzeugern zu ersehen
sind. Diese Abweiser kdnnen so angesteuert wer-
den, dass eine gleichmissige Energieverteilung
Uber die gesamte Breite des Vlieses erhalten wird,
ohne dass die in der Mitte des Vlieses erhaltene
Strahlung von beiden benachbarten Mikrowellener-
zeugern dort zu einer lokalen Ueberhitzung des
Vlieses bzw. der Honigtauablagerungen flihrt. Die-
se Abweiser werden normalerweise bei der Herstel-
lung des Mikrowellenofens ein flr allemal einge-
stellt unter Berlicksichtigung der Eigenschaften der
dort eingebauten Mikrowellenerzeuger.

Die Fig. 3 zeigt insofern eine Variante der
Vorrichtung von Fig. 1, indem zwischen der Um-
lenkrolle 21 des F&rderbandes 18 und den Ein-
zugswalzen 23 und 24 eine Kiihlzone 70 vorgese-
hen ist, um die erwdrmte Faserwatte zwischen zwei
Kihl-F6rderbdndern 71 und 72 zu kiihlen. Die
Kihlzone 70 wird durch eine Absaughaube 73
Uberdeckt, an welcher ein Anschlussstutzen 74 vor-
gesehen ist. Dieser Anschlussstuizen 74 ist mit
einem Saugventilator (nicht gezeigt) verbunden, um
die Luftstrdmung L durch die Kiihl-Férderbidnder
71 und 72 zu erzeugen.

In den Winden, welche die Kiihizone und die
Aufloseeinheit 12, zu welcher die Einzugswalzen
23 und 24 gehdren, umschliessen, sind Luftein-
tritts6ffnungen (nicht gezeigt) vorgesehen, um das
Einstrdmen der vorgenannten Luftstrémung L und
der Luft flr den Schacht 29 zu ermd&glichen.

Je nach gewilinschtem Luftfeuchtigkeitsgehalt
und je nach gewlinschter Lufttemperatur der Luft-
strémung L kann den vorgenannten Lufteintrittsoff-
nungen noch eine Luftklimatisierungseinrichtung
(nicht gezeigt) vorgeschaltet werden.

Die F&rderbinder 71 und 72 sind synchron
durch einen einzigen Antrieb (nicht gezeigt) ange-
trieben und f8rdern die Faserwatte mit der Aus-
gangsgeschwindigkeit der Faserwatte auf dem For-
derband 18.

Als weitere Variante (nicht gezeigt) besteht
auch die M&glichkeit, die Faserwatte nach der Auf-
I6seeinheit 12 zu kihlen, indem der Schacht 29
einen Querschnitt und eine Ldnge aufweist, welche
die Kiihlung wahrend der Frderung ermdglicht. In
einem solchen Falle wird die Luftgeschwindigkeit
im Schacht 29 wenig Uber der Schwebegeschwin-
digkeit der Faserflocken sein, um eine genligende
Verweildauer ohne allzu grosse Hohe des Schach-
tes zu ermdglichen. Ebenso besteht die M&glich-
keit, die in den Schacht 29 eingesaugte Luft vorher
zu klimatisieren.
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Patentanspriiche

1.

Kontinuierliches Verfahren zur Herabsetzung
der Klebrigkeit der Fasern von mit Honigtau
verunreinigten Baumwollfasern durch Erwdir-
men mittels Mikrowellenenergie, um dadurch
den Honigtau in eine im wesentlichen nicht
klebrige Substanz umzuwandeln,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Flocken zu einem Flockenvlies oder zu
einer Flockenwatte gepresst und anschliessend
auf ein Forderband (18) abgelegt und auf die-
sem durch einen als Tunnel aufgebauten Mi-
krowellenofen (11) bewegt und in diesem mit-
tels genannter Mikrowellenenergie aufgewirmt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die wihrend
der Wirmeentwicklung mittels der Mikrowelle-
nenergie entweichenden D3mpfe abgezogen
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Flok-
kenvlies nach der genannten Behandlung
durch Mikrowellenenergie aufgeldst und gerei-
nigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Flok-
kenvlies nach der genannten Behandlung
durch Mikrowellenenergie gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies mit-
tels Luft geklihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Luftstro-
mung erzeugt wird, welche im wesentlichen
senkrecht durch die Vliesschicht stromt.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Flok-
kenvlies geklihlt wird, bevor dieses aufgelOst
und gereinigt wird.

Kontinuierlich arbeitende Vorrichtung zur Her-
absetzung der Klebrigkeit von mit Honigtau
verunreinigten Baumwollfasern durch Erwdir-
men mittels Mikrowellenenergie, gekennzeich-
net durch einen tunnelartigen Mikrowellenofen
(11) mit einer Luft-Abzughaube (42) am Ober-
teil des Mikrowellenofens (11),
- einem F&rderband (18) aus wenig Ener-
gie aufnehmendem Material, z.B. Silikon
oder Polypropylen, welches durch zwei
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an den Enden des tunnelartigen Ofens
(11) angeordneten Umlenkrollen (19,21)
umgelenkt ist, von denen eine antreibbar
ist,

- sowie durch zwei Lieferwalzen (15,16)
am eingangsseitigen Ende, des Forder-
bandes (18) flr das Komprimieren der
Faserflocken zu einer Flockenwatte vor
dem Abgeben dieser Flockenwatte an
das F&rderband (18)

- sowie zwei Einzugswalzen (23,24) am
ausgangsseitigen Ende des Fo&rderban-
des fir die Aufnahme des vom F&rder-
band (18) abgelieferten Flockenvlieses
(17).

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend
an die Einzugswalzen (23,24) eine Aufldseein-
heit (12) mit einer Reinigungswalze (27) und
einem mindestens teilweise darum herum an-
geordneten Rost (28) flir das Auflésen und
Reinigen der Flockenwatte vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend
an die Aufl@seeinheit (12) ein F&rderschacht
(29) fur die Aufnahme der aufgelOsten Flok-
kenwatte (17) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend
an das ausgangsseitige Ende des F&rderban-
des (18) Mittel zur Kiihlung der aus dem Mi-
krowellenofen (11) austretenden Flockenwatte
(17) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur
Kihlung zwei Ubereinander gelagerte, die Flok-
kenwatte (17) dazwischen f&rdernde Kuhlford-
erbinder (71,72) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend
an die zwei Ubereinandergelagerten Kuhlférd-
erbdnder (71,72) die Einzugswalzen (23,24)
und daran anschliessend die Aufldseeinheit
(12) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kuihimittel
(70) eine Uber den Kihlfdrderbidndern (71,72)
vorgesehene Absaughaube (73) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhlférder-
bénder (71,72) luftdurchldssige Bander sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16. Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass R-Meldesenso-
ren (44) innerhalb des Geh&uses (33) des Mi-
krowellenofens (11) vorgesehen sind, welche
ein Steuersystem mit einer Halogengas-L&sch-
anlage (45) gekoppelt sind.

Claims

1.

A continuous method for reducing the sticki-
ness of cotton fibres contaminated with hon-
eydew by heating by means of microwave
energy so as to transform the honeydew into a
substance which is substantially not sticky,
characterized in that the flocks are pressed
into a flock fleece or a flock web and thereafter
placed on a conveyor belt (18) and moved
thereon through a microwave oven (11) ar-
ranged as a funnel and heated therein by
means of said microwave energy.

A method as claimed in claim 1, characterized
in that the vapours escaping during the devel-
opment of heat by means of microwave energy
are extracted.

A method as claimed in claim 1, characterized
in that the flock fleece is opened and cleaned
after said treatment with microwave energy.

A method as claimed in claim 1, characterized
in that the flock fleece is cooled after said
treatment with microwave energy.

A method as claimed in claim 4, characterized
in that the fleece is cooled by means of air.

A method as claimed in claim 5, characterized
in that an air stream is produced which flows
substantially vertically through the fleece layer.

A method as claimed in claim 3 and 4, char-
acterized in that the flock fleece is cooled
before it is opened and cleaned.

A continuously operating apparatus for reduc-
ing the stickiness of cotton fibres contaminated
with honeydew by heating by means of mir-
cowave energy, characterized by a tunnel-like
microwave oven (11) with an air offtake hood
(42) on the upper part of the microwave oven
(11),
- a conveyor belt (18) which is made from
a material taking up little energy such as
silicone or polypropylene and which is
deflected by two deflection pulleys (19,
21) provided at the ends of the tunnel-
like oven (11), of which one is drivable,
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- as well as by two delivery rollers (15,
16) at the input-sided end of the con-
veyor belt (18) for compressing the fibre
flocks into a flock web prior to delivering
said flock web to the conveyor belt (18),

- as well as two drawing-in rollers (23, 24)
at the output-sided end of the conveyor
belt for receiving the flock fleece (17)
delivered by the conveyor belt (18).

An apparatus as claimed in claim 8, character-
ized in that an opening unit (12) with a clean-
ing roller (27) and one grate (28) arranged at
least partially around it are provided after the
drawing-in rollers (23, 24) for the opening and
cleaning of the flock web.

An apparatus as claimed in claim 9, character-
ized in that a conveyor chute (29) for receiving
the opened flock web (17) is provided after the
opening unit (12).

An apparatus as claimed in claim 8, character-
ized in that means for cooling the flock web
(17) leaving the microwave oven (11) are pro-
vided after the output-sided end of the con-
veyor belt (18).

An apparatus as claimed in claim 11, char-
acterized in that the means for cooling com-
prise two superimposed cooling conveyor belts
(71, 72) which convey the flock web (17) be-
tween them.

An apparatus as claimed in claim 12, char-
acterized in that the drawing-in rollers (23, 24)
and, thereafter, the opening unit (12) are pro-
vided after the two superimposed cooling con-
veyor belts (71, 72).

An apparatus as claimed in claim 11, char-
acterized in that the cooling means (70) com-
prises an offtake hood (73) above the cooling
conveyor belts (71, 72).

An apparatus as claimed in claim 12, char-
acterized in that the cooling conveyor belts
(71, 72) are air-permeable belis.

An apparatus as claimed in claim 11, char-
acterized in that r-signalling sensors (44) are
provided within the casing (33) of the micro-
wave oven (11) which are coupled with a con-
frol system with a halogen gas extinguishing
system (45).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Revendications

Procédé continu servant & diminuer la glutino-
sité des fibres de flocons de coton contaminés
par un miélat, par échauffement & l'aide
d'énergie micro-ondes, afin de transformer par
cela le miélat en une substance essentielle-
ment non glutineuse,

caractérisé par le fait que

les flocons sont pressés en un voile de flocons
ou en une nappe de flocons, et sont ensuite
déposés sur une bande de transport (18) et
m{s par celle-ci & travers un four microondes
(11) construit comme un funnel, et sont
échauffés dans celui-ci & I'aide de ladite éner-
gie micro-ondes.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait que les vapeurs,
s'échappant pendant le développement de
chaleur & 'aide de I'énergie micro-ondes, sont
extraites.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait que

le voile de flocons est ouvert et nettoyé aprés
ledit traitement par énergie micro-ondes.

Procédé selon revendication 1,

caractérisé par le fait que

le voile de flacons est refroidi aprés ledit traite-
ment par énergie micro-ondes.

Procédé selon revendication 4,
caractérisé par le fait que
le voile est refroidi & I'aide d'air.

Procédé selon revendication 5,

caractérisé par le fait

qu'un courant d'air est produit et s'écoule es-
sentiellement d'une maniére verticale A travers
la couche de voile.

Procédé selon revendications 3 et 4,
caractérisé par le fait que

le voile de flocons est refroidi, avant que celui-
ci ne soit ouvert et netioyé.

Dispositif travaillant en continu, servant a dimi-

nuer la glutinosité des fibres de coton contami-

nées par un miélat, par échauffement & 'aide

d'énergie micro-ondes,

caractérisé par

- un four micro-ondes (11) en forme de

tunnel, possédant une hotte d'extraction
d'air (42) située sur la partie supérieure
du four micro-ondes (11),
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- une bande de transport (18) constituée
d'une matiere absorbant peu d'énergie,
par exemple de silicone ou de polypro-
pylene, qui change de direction & I'aide
de deux galets de renvoi (19, 21), dispo-
sés aux extrémités du four (11) en forme
de tunnel, et dont un peut éfre entraing,

- ainsi que par deux rouleaux délivreurs
(15, 16) disposés a l'extrémité coté en-
trée de la bande de transport (18), pour
la compression des flocons de fibres en
une nappe de flocons avant que cette
nappe de flocons ne soit liviée & la ban-
de de transport (18),

- ainsi que deux rouleaux d'entrée (23, 24)
disposés & l'extrémité coté sortie de la
bande de transport pour la réception du
voile de flocons (17), délivré par la bande
de transport (18).

Dispositif selon revendication 8,

caractérisé par le fait

qu'une unité d'ouvraison (12) est prévue 2a la
suite des rouleaux d'entrée (23, 24), possédant
un rouleau nettoyeur (27) et une grille (28)
disposée au moins partiellement autour de ce-
lui-ci, pour l'ouvraison et le nettoyage de la
nappe de flocons.

Dispositif selon revendication 9,

caractérisé par le fait

gu'une conduite de transport (29) est prévue a
la suite de l'unité d'ouvraison (12), pour la
réception de la nappe de flocons (17) ouverte.

Dispositif selon revendication 8,

caractérisé par le fait que

des moyens utilisés pour le refroidissement de
la nappe de flocons (17) sortant du four micro-
ondes (11), sont prévus 2 la suite de I'exirémi-
té cOté sortie de la bande de transport (18).

Dispositif selon revendication 11,

caractérisé par le fait que

les moyens utilisés pour le refroidissement
comprennent deux bandes fransporteuses de
refroidissement (71, 72), disposées l'une au-
dessus de l'autre et transportant la nappe de
flocons (17) entre elles.

Dispositif selon revendication 12,

caractérisé par le fait que

les rouleaux d'entrée (23, 24) sont prévus 2a la
suite des deux bandes transporteuses de re-
froidissement (71, 72) disposées I'une au-des-
sus de l'autre, et I'unité d'ouvraison (12) fait
suite & ces rouleaux.
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Dispositif selon revendication 11,

caractérisé par le fait que

le moyen de refroidissement (70)comprend
une hotte d'aspiration (73) prévue au-dessus
des bandes transporteuses de refroidissement
(71, 72).

Dispositif selon revendication 12,

caractérisé par le fait que

les bandes transporteuses de refroidissement
(71, 72) sont des bandes perméables a I'air.

Dispositif selon revendication 11,

caractérisé par le fait que

des détecteurs de signalisation R (44) sont
prévus a l'intérieur du carter (33) du four mi-
cro-ondes (11), qui sont accouplés & un systé-
me d'asservissement possédant une installa-
tion d'extinction par gaz halogéne (45).
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