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Verfahren und Vorrichtung zum Oeffnen von Textilfaserballen.

Oberhalb der obersten Lage (2) eines Textilfaserbal-

lens (1) sind zwei gegensinnig rotierende Forderwal-
zen (3, 4) angeordnet, die mit gezahnten Ringen (5, 6)
bestiickt sind. Uber dem Zwischenraum der beiden For-
derwalzen (3, 4) ist eine Offnungswalze (7) vorgesehen,
die von einem Gehiuse (9) umgeben ist, das an einem
Saugventilator angeschlossen ist.

Dank dieser Anordnung wird die jeweils obere Bal-
lenlage (2) in der Ebene dieser Lage so verschoben, dass
sich die beiden Lagenteile (2a, 2b) aufeinander zu und
damit gegen die Offnungswalze (7) bewegen. Wihrend
dieser Bewegung werden die beiden Lagenteile (2a, 2b)
in Richtung auf die Offnungswalze (7) aufgebogen und
konnen dadurch von den Stiften (8) der Offnungswalze
(7) erfasst werden. Die abgelosten Flocken werden nach
oben abgesaugt.

Die Vorrichtung ldsst sich nach Ablauf einer bestimm-
ten Zeit oder nach Erreichen einer gewiinschten Flocken-
menge vom Faserballen (1) abheben und auf einen Nach-
barballen absenken.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren nach Offnen von Textilfaserballen, insbeson-
dere von hartgepressten Baumwollballen, bei dem das
Fasergut von einem oder mehreren Ballen von oben her abge-
nommen wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Fasergut
schichten- oder lagenweise in der Ebene der Schicht oder
Lage verschoben und dadurch einem Offnungsorgan zuge-
fithrt wird, durch das die Schicht oder Lage zu Faserflocken
aufgeldst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das gesamte Fasergut der obersten Lage oder Schicht in
Richtung auf das Offnungsorgan verschoben wird.

3. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Forderwalze (3, 4) als Druckwalze zur Verschiebung der
Lage oder Schicht (2) und eine mit dieser zusammenwirkende
Offnungswalze (7) vorgesehen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei entgegengesetzt und aufeinander zu
umlaufende Forderwalzen (3, 3a, 4, 4a) vorgesehen sind,
oberhalb derer die Offnungswalze (7) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei gleichsinnig umlaufende Férderwalzen
(4a bis 4e) vorgesehen sind, neben denen die Offnungswalze
(7) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Umfangsgeschwindigkeiten der
Férderwalzen (3, 3a, 4, 4a bis 4¢) in Richtung auf die Off-
nungswalze (7) hin zunehmen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Forderwalzen gezahnte Ringe (5, 6)
auf der Oberfldche aufweisen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die gezahnten Ringe (5, 6) hintereinan-
derliegender Forderwalzen ineinandergreifen.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich zwischen der Offnungswalze
(7) und der dieser am nichsten gelegenen Férderwalze eine
Andruck- oder Haltewalze (12) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich zwischen der Oft-
nungswalze (7) und der dieser am néchsten gelegenen Forder-
walze ein Kardierelement (14) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich zwischen der Off-
nungswalze (7) und der dieser am néchsten gelegenen Forder-
walze ein Leitelement (13) vorgesehen ist. -

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drehzahlen der Forder-
walzen und/oder der Offnungswalze (7) stufenlos regelbar
sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anpressdruck der Forder-
walzen auf die Oberfldche des Faserballens (1) einstellbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellung des Anpress-
druckes durch Zusatzgewicht oder pneumatisch erfolgt.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungswalze (7) an eine
Flocken-Absaugeinrichtung (9, 10) angeschlossen ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Eintritt der Zuluft zwi-
schen dem unteren Ende der Absaugeinrichtung (9, 10) und
den Férderwalzen liegt.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung durch eine
verfahrbare Einrichtung (21, 22, 23) 14ngs der Textilfaser-
ballen (1) verfahrbar und durch eine hdhenverstellbare Ein-

richtung (24, 25) in vertikaler Richtung zum Faserballen (1)
bewegbar ist.

5

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Offnen von Tex-
tilfaserballen, insbesondere von hartgepressten Baumwoll-
ballen, bei dem das Fasergut von einem oder mehreren

10 Ballen von oben her abgenommen wird und eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei einem bekannten Verfahren wird ein Faserballen von
unten gegen eine Offnerwalze gedriickt. Diese entnimmt
unmittelbar Fasern von dem Ballen je nach der Pressung des

15 Ballens in unterschiedlichen Mengen. Die Faserballen weisen
im allgemeinen keine einheitliche Pressung auf. Wenn jedoch
bei diesem bekannten Verfahren der Offnerwalze nachein-
ander zugefiihrte Faserballen eine unterschiedliche Pressung
aufweisen, wird durch die gleichbleibend wirkende zupfende
20 Offnervorrichtung eine unterschiedliche Menge an Fasergut
abgetragen. Bei Faserballen mit geringerer Pressung besteht
sogar die Gefahr, dass ganze Schichten oder mindestens
grosse Klumpen von den Faserballen abgenommen werden.

Zur Vermeidung dieses Nachteils soll das abgenommene
25 Fasergut einem Fiihlorgan zugefiihrt werden, iiber das die

Zufiihrungsgeschwindigkeit des Faserballens eingestellt

werden soll. Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass eine

gleichmissige Abtragung des Faserballens und eine gleich-
méssige Auflosung zu feinen Flocken nicht erreicht werden
30 kann. Einmal vergeht eine gewisse Zeitspanne, bis iiber das

Fiihlorgan die abgenommene Menge gemessen und

anschliessend die Zufiihrgeschwindigkeit des Faserballens

verdndert wird. Ausserdem kann auch durch eine verdnderte

Zufiihrgeschwindigkeit nicht verhindert werden, dass infolge
35 des direkten Eingriffs der Offnerwalze auf die oberste Lage

des Ballens unkontrolliert unterschiedlich grosse Batzen her-

ausgerissen werden. Schiiesslich stort, dass die der Durchfiih-
rung dieses Verfahrens dienende Vorrichtung mit einem

Fiihlorgan, einer angetriebenen Plattform fiir den Faser-

40 ballen sowie gesonderte Schalteinrichtungen fiir die Verdnde-
rung der Transportgeschwindigkeit viel zu aufwendig ist.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
das eine gleichméssige Abnahme der Lagen oder Schichten

45 von einem Faserballen erlaubt und das die gleichmassige
Auflosung der Lagen oder Schichten zu feinen Faserflocken
ermdglicht.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Patentanspruchs 1.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die Aufldsung
des Faserballens zu feinen Flocken in zwei aufeinanderfol-
genden Schritten vorzunehmen. Zunéchst wird die jeweils
oberste Lage (bei gepressten Ballen) oder Schicht (bei unge-
pressten Balien) in der Ebene der Lage oder Schicht, d.h. im
s5 wesentlichen horizontal, in Richtung auf das Offnungsorgan

hin verschoben, vorzugsweise gezogen. Diese Lage oder

Schicht wird von dem Offnungsorgan erfasst und zu feinen

Faserflocken aufgeldst. Das Offnungsorgan greift also nicht

wie bei dem bekannten Verfahren unmittelbar in den Faser-
60 ballen ein, sondern 16st die ihr stdndig zugefiihrten Lagen

oder Schichten auf. Wesentlich dabei ist, dass die beiden

Schritte unmittelbar ineinander iibergehen, d.h., dass stindig

und zu gleicher Zeit jeweils Lagen oder Schichten ver-

schoben, dem Offnungsorgan zugefiihrt und aufgelost

65 werden. Es hat sich in der Praxis gezeigt, dass diese erfin-
dungsgemissen Verfahrensschritte kombinativ derart zusam-
menwirken, dass durch die gleichméssige, kontrollierte

Abnahme der jeweils obersten Lage oder Schicht jedes Faser-

50
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ballens und die unmittelbar anschliessende Aufldsung dieser  in Richtung der Offnungswalze jeweils niher gelegenen For-

Lagen oder Schichten eine gleichmissige Menge kleiner derwalzen am schnellsten an der Lage oder Schicht ziehen.
Faserflocken in kurzer Zeit hergestellt wird. Das Herauslosen — Ausserdem wird die Lage oder Schicht bereits voraufgeldst
der Flocken aus der Lage oder Schicht erfolgt besonders und dadurch diinner, was zu feineren Flocken fiihrt. Zweck-
schonend, weil die Stirke der Lage oder Schicht durcheine s méssig weisen die Forderwalzen gezahnte Ringe auf der
Klemmstelle reduziert und damit begrenzt ist und weil die Oberfliche auf, die einen wirkungsvollen Eingriff in die Lage
Lage oder Schicht auf das Offnungsorgan im wesentlichen oder Schicht gestatten und damit die Verschiebung erleich- .
radial zubewegt wird, so dass die Faserflocken aus der Lage tern. Die Oberfldche der Forderwalzen ist dadurch besonders
oder Schicht herausgezogen werden. griffig. Wenn die gezahnten Ringe hintereinanderliegender

Vorzugsweise wird das gesamte Fasergut der obersten Lage 10 Férderwalzen ineinandergreifen, kann an einer Forderwalze
oder Schicht in Richtung auf das Offnungsorgan verschoben,  héngenbleibendes iiberfliissiges Fasergut von dieser Walze

so dass die oberste Fldche vollstdndig erfasst wird. Dabei ausgekdmmt werden, die Forderwalzen reinigen sich dadurch
wird also von dem Offnungsorgan ausschliesslich nur solches  gegenseitig. Bevorzugt ist im Bereich zwischen der Offnungs-
Fasergut erfasst und aufgeldst, das in seiner Ebene ver- walze und der dieser am néchsten gelegenen Forderwalze
schoben, d.h. vom Faserballen abgezogen und in Richtung 15 eine weitere Walze als Andruck- oder Haltewalze vorgesehen,
auf das Offnungsorgan transportiert worden ist. Vorzugs- die gegebenenfalls von der Offnungswalze abgedriicktes
weise wird das gesamte Fasergut der obersten Lage oder Material wieder auf die Offnungswalze zuriickfiihrt. Auch
Schicht in Richtung auf das Offnungsorgan verschoben. diese Walze kann mit den ihr benachbarten Forderwalzen

Die Erfindung umfasst auch eine vorteilhafte Vorrichtung ~ kdmmen. Vorteilhaft kann statt dieser Walze auch ein Leit-
zur Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens, bei 20 blech vorgesehen sein. Zweckmissig kann in den Bereich

der mindestens eine Forderwalze als Druckwalze zur Ver- zwischen der Offnungswalze und der dieser am nichsten
schiebung der Schichten und eine mit dieser zusammenwir- gelegenen Forderwalze ein Kardierelement, bestehend aus
kenden Aufldsewalze vorgesehen sind. Die Férderwalze wird  einer Grundplatte und einer in Richtung auf die Offnungs-
auf den Faserballen aufgepresst und hat die Aufgabe, eine walze angeordneten Garnitur, vorgesehen sein. Vorzugsweise

verschiebbare Lage oder Schicht zu erzeugen und diese auch 25 sind die Drehzahlen der Férderwalzen und/oder der Off-
zu verschieben. Bei Drehung der Forderwalze wird die Lage nungswalze gegebenenfalls stufenlos regelbar, um eine

oder Schicht vom Faserballen abgezogen und in im wesent- Anpassung der Vorrichtung an unterschiedliche Faserarten
lichen horizontaler Richtung transportiert. Die Lage oder und Pressungen der Faserballen zu ermdglichen und dadurch
Schicht wird zwischen der unter Druck stehenden Férder- die Menge der verschobenen Lagen oder Schichten bzw.
walze und der Unterlage der verschobenen Lage oder Schicht 3o erzeugten Faserflocken zu beeinflussen. Bei Auflage der
geklemmt. Die Forderwalzen konnen z.B. als Stift- oder erfindungsgemassen Vorrichtung von oben auf den Faser-
Sternscheibenwalzen ausgebildet sein. Als Offnungswalze ballen ergibt sich der Vorteil, dass unabhéngig vom Gewicht
wird z.B. eine Stiftwalze verwendet. Zweckmissig kimmt die  des Faserballens stets der gleiche Anpressdruck der Forder-
Forderwalze mit der Stiftwalze, so dass die Forderwalze walzen auf den Faserballen vorliegt. Dies ist bereits bei
dadurch gereinigt wird. Die Stiftwalze kann sich z.B. ca 560 35 Anpressung durch das Eigengewicht der Vorrichtung

min! drehen. gegeben. Da der Anpressdruck die erzeugte Flockenmenge

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind mindestens  beeinflusst, kann der Anpressdruck zweckmassig direkt oder
zwei entgegengesetzt und aufeinander zu umlaufende Forder-  indirekt z.B. durch zusétzlichen Gewichtsdruck oder pneu-

walzen vorgesehen, oberhalb derer die Offnungswalze matisch verdndert werden. Nach einer ganz besonders bevor-
angeordnet ist. Die Férderwalzen verschieben dabei die 40 zugten Ausbildung ist die Aufldsewalze an eine Flocken-
oberste Lage oder Schicht aufeinander zu. Dadurch baumt Absaugeinrichtung angeschlossen. Dazu ist die Offnungs-
sich diese Lage oder Schicht im Raum zwischen den beiden walze von einem Gehiuse umgeben, das iiber eine Offnung
Forderwalzen in Richtung vom Faserballen weg auf die Off-  an einen Saugventilator angeschlossen ist. Eine solche Ein-

nungswalze zu, auf. Nur der oberste Bereich dieser Erhebung  richtung gewihrleistet schnelle Abfithrung der Flocken ver-
kommt mit der vorzugsweise schnell umlaufenden Offnungs- 45 bunden mit problemloser Zufiihrung zur Nachfolgema-

walze in Eingriff, wodurch erreicht wird, dass keine Batzen schine, z.B. einem Reiniger, durch Rohrleitungen. Aus-
vom Ballen abgetrennt, sondern dass nur kleine Flocken von  serdem verhindert diese Einrichtung Austritt von Staubluft in
der Lage oder Schicht abgelost werden. Bei grosseren Mate- den Arbeitsraum. Wenn der Eintritt der Zuluft zwischen dem

rialansammlungen zwischen den beiden der Offnungswalze unteren Ende der Absaug-Einrichtung und den Férder-
am nichsten gelegenen Férderwalzen, klemmen diese auch in so walzen liegt, erfolgt zugleich eine vorteilhafte Reinigungswir-

horizontaler Richtung. Diese Ausbildung hat den weiteren kung auf die Forderwalzen. Die erfindungsgemasse Vorrich-
Vorteil, dass keine Schubkrifte von aussen auf den Faser- tung ist zweckmdssig auf einer verfahrbaren Einrichtung
ballen einwirken, so dass der Faserballen nicht umkippen befestigt, d.h. entlang l4ngs der hintereinanderstehenden
kann. Nach einer weiteren bevorzugten Ausbildung sind Faserballen bewegbar. Ausserdem ist die Vorrichtung hohen-
mindestens zwei gleichsinnig umlaufende Forderwalzen vor- ss verstellbar.

gesehen, neben denen die Offnungswalze angeordnet ist. Bei Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch
dieser Ausfithrungsform wird der Faserballen zweckmaéssig dargestellten Ausfithrungsbeispielen néher erldutert. Es zeigt:
seitlich gehalten und abgestiitzt. Bei der Anpressung einer

Forderwalze auf die Ballenoberseite konnen die Lagen oder Fig. 1 eine erfindungsgemisse Vorrichtung mit zwei entge-

Schichten in ihrem Endbereich sich aufwerfen und in Rich- 60 gengesetzt zueinander umlaufenden Forderwalzen in Seiten-
tung auf die Férderwalze umkippen. Das fiihrt zu einer Roll-  ansicht,

bewegung der Lage im Einzugsbereich der Forderwalze. Dies Fig. 2 eine Vorrichtung gemdss Fig. 1, jedoch mit vier For-
wird dann verhindert, wenn mindestens zwei Férdewalzen derwalzen,

vorgesehen sind. Bei Anordnung mehrerer Férderwalzen Fig. 3 eine Vorrichtung mit zwei Andruck- und Halte-
ergibt sich ein besonderer Vorteil dadurch, dass die Umfangs- 6s walzen,

geschwindigkeit der Forderwalzen in Richtung auf die Off- Fig. 4 eine Vorrichtung mit einer Andruck- und Haltewalze
nungswalze hin zunehmen. Dadurch wird eine Art Verzug sowie einem Leitblech,

erreicht, d.h., dass ein Stau vermieden wird, wenn jeweils die Fig. 5 eine Vorrichtung mit einem Kardierelement,
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Fig. 6 eine Vorrichtung mit sechs gleichsinnig umlau-
fenden Forderwalzen und

Fig. 7 eine Vorrichtung mit Fahrgestell und Héhenver-
schiebeeinrichtung.

Fig. | zeigt eine Reihe von hintereinander auf einer (nicht
dargestellten) Palette stehenden Textilfaserballen 1, die in
Lagen 2 gepresst sind, von denen nur die oberste Lage 2 des
mittleren Ballens 1 dargestellt ist. Oberhalb der Lage 2 sind
zwei Forderwalzen 3, 4 angeordnet, von denen sich die For-
derwalze 3 im Uhrzeigersinn und die Férderwalze 4 entgegen
dem Uhrzeigersinn dreht. Die Férderwalzen 4, 5 sind mit
gezahnten Ringen §, 6 bestiickt. Die Bewegungsrichtung der
Lage 2 ist dadurch derart festgelegt, dass sich die beiden
Teile 2a, 2b aufeinander zu bewegen. Die Spitzenumfangsge-
schwindigkeit der Forderwalzen 3, 4 betrégt ca. 0,5 bis
5 m/min. Oberhalb des Zwischenraums zwischen den beiden
Forderwalzen 3, 4 ist als Offnungswalze 7 eine Stiftwalze mit
Stiften 8, die in Umdrehungsrichtung geneigt sind,
angeordnet. Diese Stiftwalze hat einen Durchmesser von
360 mm (einschliesslich Nadeln von 450 mm) und wird durch
einen (nicht dargestellten) Antrieb im Uhrzeigersinn mit ca.
800 min" (ca. 1130 m/min) in Drehung versetzt. Die Stift-
walze ist von einem Gehduse 9 umgeben, das iiber einen
Anschluss 10 an einen (nicht dargestellten) Saugventilator
angeschlossen ist. Der Eintritt der Zuluft zu dieser Flocken-
Absaugeinrichtung 9, 10 ist zwischen der Férderwalze 5 und
dem unteren Ende des Gehiuses 9 vorgesehen.

Nach Fig. 2 ist hinter den Férderwalzen 3, 4 jeweils eine

weitere Férderwalze 3a, 4a angeordnet. Wihrend die Forder- 30

walzen 3,4 mit ca. | m/min fordern oder die Lage vorwirts-
transportieren, fordern die Férderwalzen 3a, 4a mit ca.

0,8 m/min. Die Forderwalzen 3, 3a laufen im Uhrzeigersinn,
die Forderwalzen 4, 4a entgegen dem Uhrzeigersinn um. Die
(durch Kreise angedeuteten) gezahnten Ringe der Férder-
walzen 3 und 4 einerseits, greifen jeweils in die Gassen zwi-
schen die gezahnten Ringe der dahinterliegenden Férderwal-
zen 3a und 4a ein.

Nach Fig. 3 ist oberhalb der Férderwalzen 3, 3a einerseits
und der Férderwalzen 4, 4a andererseits jeweils eine
Andruck- und Haltewalze 11, 12 vorgesehen. Die (durch
Kreise angedeuteten) gezahnten Ringe dieser Andruck- und
Haltewalzen 11, 12 greifen jeweils in die Gassen zwischen die
gezahnten Ringe der zugeordneten Férderwalzen 3, 3a bzw.
4, 4a. Statt z.B. der Andruck- und Haltewalze 11 kann ent-
sprechend Fig. 4 ein Leitblech 13 vorgesehen sein. Auch kann
eine oder beide der Andruck- und Haltewalzen 11, 12 durch
ein Kardierelement 14 mit Garnitur 13 ersetzt sein.

Fig. 6 zeigt eine Ausfiihrung, nach der sechs gleichsinnig

umlaufende Férderwalzen 4 bis 4e vorgesehen sind, die die

oberste Lage 2 des Faserballens 1 in Richtung auf zwei

Klemmwalzen 16, 17 transportieren. Die Offnungswalze 7 ist

neben dem Faserballen 1 etwa in einer Ebene mit den Forder-
s walzen 4 bis 4e sowie den Klemmwalzen 16, 17 angeordnet.
Oberhalb der Offnungswalze 7 befindet sich das Gehzuse 9
der Flocken-Absaugeinrichtung. Der Faserballen 1 wird
seitlich durch senkrechte Ballenstiitzwéinde 16, 19 festge-
halten.

Nach Fig. 7 stehen die Faserballen | (von denen nur einer
gezeigt ist) jeweils auf einer Palette 20 auf dem Boden der
Spinnerei. Auf dem Boden neben der Palette 20 sind
Schienen 21 verlegt, auf denen iiber Rollen 22 ein senkrechtes
Haltegeriist 23 1angs der Ballenreihe verfahrbar ist. Am Hal-
15 tegeriist 23 ist ein waagerechter Haltearm 24 iiber ein Befesti-

gungsglied 25 hohenverstelibar angebracht. Der Haltearm 24,

an dessen freiem Ende die erfindungsgemisse Vorrichtung

befestigt ist, erstreckt sich quer iiber die gesamte Oberfliche
des Textilfaserballens 1. Die erfindungsgemisse Vorrichtung

20 liegt von oben auf diesem Ballen auf. Ein Motor 26 treibt (auf
nicht dargestelite Weise) die Offnungswalze 7 sowie die Fér-
derwalzen 5 an.

10

Im Betrieb wird die erfindungsgemisse Vorrlchtung auf
einen Faserballen 1 so lange abgesenkt, bis sie mit einem vor-
gegebenen Gewicht (z.B. dem Eigengewicht) auf dem Faser-
ballen 1 aufliegt. Die Forderwalzen 3, 4 erfassen die oberste
Lage 2 und transportieren diese Lage 2 in Richtung auf die
Offnungswalze 7 (vergl. Fig. 1). Dabei werden die Enden der
Teile 2a, 2b der Lage 2 in Richtung auf die Offnungswalze 7
aufgebogen. Dieser aufgebogene Bereich der Lage 2 ist etwa
radial auf die Offnungswalze 7 ausgerichtet, die oberhalb der
Forderwalzen 3, 4 angeordnet ist und dadurch mit ihren
Stiften 8 nur den Spitzenbereich der aufgebogenen Lage 2
erfasst. Die von der Lage 2 abgeldsten feinen Flocken werden
¥ in Umdrehungsrichtung zwischen der Offnungswalze 7 und

dem Gehause 9 durch die Offnung im Anschluss 10 abge-

saugt.

Der Offnungsvorgang kann sowohl zeit- als auch mengen-

40 gesteuert sein, das bedeutet, dass nach Ablauf einer
bestimmten Zeit oder nach Erreichen einer bestimmten Flok-
kenmenge die Vorrichtung von dem bearbeiteten Faser-
ballen 1 abgehoben, zu einem der benachbarten Faserballen |
weiterbewegt und auf diesen Faserballen | zur Bearbeitung

45 abgesenkt wird. Auf diese Weise kann eine programmierte
Abnahme verwirklicht werden, d.h. eine bestimmte Menge an
feinen Faserblocken in einem vorgegebenen stchungsver-
hiltnis fiir die weitere Verarbeitung, z.B. in einem Reiniger,
hergestellt werden.

2 Blatt Zeichnungen
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