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64 Verfahren und Vorrichtung zum Abtragen und Mischen von Textilfasern, z.B. Baumwolle,
Chemiefasern und dgl.

@Bei einem Verfahren zum Abtragen und Mischen von
Textilfasern, z.B. Baumwolle, Chemiefasern u.dgl.,
werden verschiedenartige Fasern von Faserballen unter-
schiedlicher Provenienz (A, B, C) abgetragen und ge-
mischt, wobei die Faserballen zum Abtragen in mindestens
einer férderbaren Gruppe (2a) zusammengestellt werden.
Um auf einfache Art die Abtragung der Mischung der
Fasern und eine Anderung der Mischung zu ermdglichen,
werden die Faserballen zu mindestens einer Gruppe (2a)
mit jeweils unterschiedlichen, jedoch vorbestimmten Faser-
eigenschaften (A, B, C) innerhalb der Gruppe zusammen-
gestellt und werden der Gruppe steuerbar variabel neue
Faserballen (2b, 2c, 2d) mit vorbestimmten Fasereigen-
schaften (A, B, C) zugefihrt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abtragen
und Mischen von Textilfasern geméss dem Oberbe-
griff des unabhingigen Patentanspruchs 1 sowie
eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens.

Bei einem bekannten Verfahren ist eine Mehrzahl
von Gruppen bzw. Reihen aus jeweils mehreren
Faserballen vorhanden. Das Fasermaterial wird von
den Ballen der einzelnen Gruppen abgetragen und
anschliessend in einer nachgeschalteten Mischein-
richtung zusammengemischt. Die Faserballen sind
in Gruppen aufgestellt, welche der jeweiligen Prove-
nienz der Faserballen entsprechen, d.h. die Faser-
ballen innerhalb jeder Gruppe weisen die gleichen
Fasereigenschaften auf. Die Fasern von unter-
schiedlichen Gruppen werden als Einzelkomponen-
ten liber pneumatische Forderleitungen dem Mi-
scher zugefithrt und erst im Mischer zusammenge-
mischt. Die mehreren Ballenreihen respektive
Ballengruppen bilden je eine Mischungskomponen-
te. Die Zusammensetzung der Mischung im Mischer
wird durch Zufiihrung unterschiedlicher Komponen-
tenanteile von den einzelnen Gruppen verédndert.
Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass fiir jede
Gruppe eine eigene Abtragvorrichtung vorhanden
sein muss, d.h. die Anzahl der Abtragvorrichtungen
entspricht der Anzah! der unterschiedlichen Proveni-
enzen. Ausserdem stért, dass die Vielzahl der Ab-
tragvorgédnge unterschiedlich gesteuert werden
muss, wobei die Abtragorgane teilweise auch zeit-
weilig ohne Produktion stillstehen, was insgesamt
aufwendig ist und tiberdies bei Ausfall zu Produkti-
onsstorungen fithren kann.

Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten
Art zu schaffen, das die genannten Nachteile ver-
meidet, das insbesondere auf einfache Art die Ab-
tragung und Mischung der Fasern und eine Ande-
rung der Mischung erméglicht.

Die Losung dieser Aufgabe erfoigt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

Dadurch, dass jede abzutragende Gruppe bzw.
Reihe bereits aus Ballen mit unterschiedlichen Fa-
sereigenschaften zusammengesetzt ist, erfoigt die
Zusammenmischung bereits beim Abtragen der
Gruppe. Jede Gruppe wird nur von einem Abtragor-
gan abgearbeitet, so dass bereits mit einem Abtrag-
organ die Mischung hergestelit wird. Um die Mi-
schung zu &ndern, wird auf einfache Art minde-
stens ein Faserballen mit unterschiedlichen
Fasereigenschaften aus dem Ballenlager zu der
Gruppe zugefihrt. Auf diese Weise ist die Mi-
schung der Fasern bereits beim Abtragen verwirk-
licht und eine Anderung der Mischung mit einfa-
chen Mitteln ermdglicht.

Zweckméssig wird die Zusammenstellung der Fa-
serballen in der Gruppe in Abhdngigkeit von vorge-
gebenen und/oder festgestellten Eigenschaften ei-
nes nachfolgend hergestellten Zwischenprodukies,
z.B. eines Kardenbandes und/oder eines nachfol-
gend hergesteliten Endproduktes, z.B. eines Gar-
nes, bestimmt und bei Abweichungen davon unver-
ziiglich und automatisch korrigiert. Bevorzugt wer-
den die Faserballen in einem Ballenlager, einer
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Reservestation o.dgl. in Gruppen mit jeweils glei-
chen vorbestimmten Eigenschaften zusammenge-
stellt, von denen mindestens ein Ballen der abzuar-
beitenden Gruppe zugefiihrt wird. Mit Vorteil wer-
den die Faserballen in einem Ballenlager, einer
Reservestation o.dgl. in vorsortierten Gruppen ent-
sprechend den festgestellten Eigenschaften zusam-
mengestellt. Vorzugsweise sind die Faserballen in
einem automatischen Ballenlager, z.B. Hochregal,
vorhanden und durch Barcodes identifizierbar.
Zweckméssig werden die Eigenschaften des Zwi-
schen- oder Endproduktes automatisch (online)
festgestellt. Bevorzugt werden die Eigenschaften
des Zwischen- oder Endprodukts halbautomatisch
festgestellt. Mit Vorteil werden die Eigenschaften
des Zwischen- oder Endprodukts durch Stichpro-
benanalyse festgestellt. Vorzugsweise ist die festge-
stellte Eigenschaft die Faserfeinheit. Zweckméssig
ist die festgestellte Eigenschaft die Farbe. Bevor-
zugt ist die festgestellte Eigenschaft der Gehalt an
Verunreinigungen. Mit Vorteil sind die festgestellten
Eigenschaften der Gehalt an Nissen, seedcoats
und/oder Trashpartikel. Vorzugsweise ist die festge-
stellte Eigenschaft die Gleichmé&ssigkeit, z.B. des
Faserbandes oder Garns. Zweckmdssig sind die
festgestellten Eigenschaften Garnfehler. Bevorzugt
sind die festgestellte Eigenschaft Imperfections im
Garn. Mit Vorteil ist die fesigestellte Eigenschaft die
Garnfestigkeit. Vorzugsweise ist die festgestellte Ei-
genschaft die Faserlange. Zweckméssig wird fiir
jede Eigenschaftskenngrésse ein Grenzintervall
festgelegt, ausserhalb dessen der Gruppe variabel
neue Faserballen zugefiihrt werden. Bevorzugt wer-
den die vorbestimmten Eigenschaften einzelner Fa-
serballen durch Stichprobenanalyse festgestellt. Mit
Vorteil werden die vorbestimmten Eigenschaften je-
des Faserballens durch Stichprobenanalyse festge-
stellt. Vorzugsweise werden die vorbestimmten Ei-
genschaften des Einzelballens aufgrund von Test-
zertifikaten festgestellt. Zweckméssig werden die
vorbestimmten Eigenschaften der Faserballen in ei-
nem Datenspeicher gespeichert.

Die zur Durchfilhrung des Verfahrens dienende
Vorrichtung ist im kennzeichnenden Teil des Pa-
tentanspruchs 23 definiert.

Zweckmassig weist die Abtrageinrichtung eine
Frasvorrichtung auf, die derart schriggestellt ist,
dass die Faserballen mit einem Winkel (a) zur Hori-
zontalen abgetragen werden; Bevorzugt umfasst die
Ballenférdereinrichtung fiir die der Gruppe bzw.
Reihe zuzufiihrenden Faserballen Fdrderbédnder. Mit
Vorteil umfasst die Ballenfordereinrichtung flir die
der Gruppe bzw. Reihe zuzufiihrenden Faserballen
mindestens einen Ballentransporiwagen. Bevorzugt
ist mehr als eine Abtrageinrichtung vorhanden, de-
nen eine Ballenférder- und Verteileinrichtung zuge-
ordnet ist. Mit Vorteil sind die Einrichtung zur Fest-
stellung der Eigenschaften des Zwischen- oder
Endproduktes, die Fordereinrichtung flir die abzutra-
gende Ballengruppe bzw. Reihe, die Ballenfdrder-
oder Transporteinrichtung und die Fordereinrichtun-
gen fur die Ballen im Ballenlager, der Reservestati-
on o.dgl. an eine gemeinsame elektronische Steu-
er- und Regeleinrichtung angeschlossen. Vorzugs-
weise ist an die Steuer- und Regeleinrichtung eine
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Speichereinrichtung (Datenspeicher) fiir die vorbe-
stimmten Eigenschaften der Faserballen ange-
schlossen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von
zeichnerisch  dargestellten  Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert.

Es zeigt:

Fig. 1a eine schematische Seitenansicht auf eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
méssen Verfahrens,

Fig. 1b eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach
Fig. 1a mit Steuereinrichtung,

Fig. 2 eine Blockdarstellung des erfindungsge-
méassen Verfahrens an einer Spinnereilinie mit
Messgliedern fiir Qualitatskenngrossen, Steuerungs-
einrichtung und Ballenauswahl- und -zufiihreinrich-
tung zum Ballendffner,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung mit
abzuarbeitenden Ballengruppen bzw. -reihen und
vorgelagerter Ballenauswahl- und -transporteinrich-
tung und Ballenlager,

Fig. 4 die Ballenauswahleinrichtung als Férder-
band in Gestalt einer Weiche, und

Fig. 5 eine Vorrichtung wie in Fig. 1b, mit einer
zusatzlichen Einrichtung zum Entfernen von Umrei-
fung bzw. Verpackung.

Fig. 1a zeigt ein Forderband 1 zur Aufnahme ei-
ner Gruppe 2a bzw. Reihe wovon Faserballen 2,
die durch eine Faserabtrageinrichtung 3 (Ballendff-
ner) abgetragen werden. Die Faserballen 2 weisen
unterschiedliche Fasereigenschaften (Provenienzen)
A, B und C auf. Die Faserballen 2 sind auf diese
Weise zu der Gruppe 2a mit jewells unterschiedli-
chen, jedoch vorbestimmten Fasereigenschaften in-
nerhalb der Gruppe 2a zusammengestellt. Die um-
laufenden Bénder des Forderbandes 1 bewegen
sich in Richtung der Pieile I, II. Die Faserabtragein-
richtung bewegt sich auf Schienen. Eine solche
Vorrichtung, z.B. Triitzschle-BLENDOMAT BDT
020, weist eine Fraseinrichtung 4 auf, die an einem
Ausleger 5 seitlich an einem Turm 6 in Richtung
der Pfeile Ill, IV in Hohenrichtung beweglich ist .
Der Turm 6 fahrt auf den Schienen horizontal in
Richtung der Pfeile V, VI. Der Ausleger 5 kann zu-
sammen mit der Fréseinrichtung 4 derart um eine
horizontale Achse schriggestellt werden, dass die
Faserballen 2 mit einem Winkel (o) zur Horizonta-
len angeordnet werden. Die abgetragenen Faser-
flocken werden durch eine (nicht dargestellte) Ab-
saugeinrichtung abtransportiert und gelangen als
Faserflocken in einen nachgeschalteten Mischer, z.
B. Tritzschler Multimischer, in dem eine weitere
Durchmischung der Fasern erfolgt. Dem Mischer 7
sind ein Reiniger 8, z. B. Tritzschler RST, und Kar-
de 9, z.B. Tritzschler EXACTACARD, nachgeschal-
tet.

Gemass Fig. 2 sind dem Ballendffner 3, den Put-
zereimaschinen 7, 8 und der Karde 9 Strecken 10
und Spinnmaschinen 11 nachgeschaltet.

Der Faserabtrageinrichtung 3 ist ein Ballenlager
12 vorgeschaltet, in dem die Faserballen 2 als
Gruppen 2b, 2¢ bzw. 2d in Abteilungen 12a, 12b,
12¢ mit je unterschiediichen Fasereigenschaften A,
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B bzw. C auf Férderbandern 13, 14 bzw. 15 ange-
ordnet sind. In jeder Abteilung 12a, 12b, 12c¢ sind
nur Ballen 2 derselben Provenienz A, B oder C zwi-
schen der Faserabtrageinrichtung 3 mit dem For-
derband 1 und den Abteilungen 12a, 12b, 12c des
Ballenlagers 12 ist eine Ballenauswahl- und -férder-
einrichtung 16 vorhanden, die mindestens ein F&r-
derband 17, 18 umfasst. Die Einrichtung 16 um-
fasst ein Auswahlaggregat 27, (vgl. Fig. 4) fir die
Ballen 2, die aus den Abteilungen 12a, 12b bzw.
12¢ der Ballenreihe 2 auf dem Foérderband 1 zuge-
fiihrt werden. Zwischen den Férderbandern 14 und
18 ist eine automatische Einrichtung zur Entfernung
von Bandagen, Verpackungen u.dgl. von dem Bal-
len 2 vorhanden. Die Ballen 2 bewegen sich auf
den Férderbandern 13, 14, 15 in Richtung des
Preils VII, auf dem Férderband 17 in Richtung des
Pfeils VIl und auf dem Férderband 18 in Richtung
des Pfeils IX.

Nach Fig. 1b sind im Anschluss an die Karde 9
ein Sensor 20 zur Messung der Faserfeinheit und
ein Farbsensor 21 vorhanden, die das (nicht darge-
stellte) Faserband prifen. Dem Mischer 7, dem
Reiniger 8, der Karde 9 und ggf. weiteren zwi-
schengeschalteten  Einrichtungen und Maschinen
sind jeweils weitere Sensoren 22, 23 bzw. 24 fir
die Feststellung von Eigenschaften des jeweiligen
Zwischenproduktes, z.B. Faserflocken, vorhanden.
In entsprechender Weise sind (nicht dargestellte)
Sensoren fiir die Eigenschaften des Zwischen- oder
Endproduktes den Strecken 10 und den Spinnma-
schinen 11 zugeordnet.

Die Sensoren 21 bis 24 zur Feststellung der Ei-
genschaften des Zwischen- oder Endproduktes, der
Antriebsmotor 1a fiir das Forderband 1, der An-
triebsmotor 17a fir das Forderband 17 und die An-
triebsmotoren 13a, 14a, 15a fir die Forderbander
13, 14 bzw. 15 sind an eine gemeinsame Mikropro-
zessor-Steuer- und Regeleinrichtung 25 ange-
schiossen. An die Steuer- und Regeleinrichtung 25
ist eine Speichereinrichtung 26 fiir die vorbestimm-
ten Eigenschaften der Faserballen 2 angeschlos-
sen. Ausserdem sind die (nicht dargesteliten) An-
triebsmotoren fiir den Fahrmotor in Langsrichtung
V, VI und den Hubmotor in Hohenrichtung Ill, IV
der Ballenabtrageinrichtung 3 an die Regeleinrich-
tung 25 angeschlossen.

Nach Fig. 4 ist die Ballenauswahleinrichtung ein
Férderband 27 in Gestalt einer Weiche, das zwi-
schen den Forderbdndern 17 einerseits und den
Férderbandern 13, 14 andererseits angeordnet ist.
Das Férderband 27 ist in Richtung der Pfeile X, XI
um einen Drehpunkt verlagerbar. Der Antrigbsmotor
28 fiir die Bewegung und der Antriebsmotor 29 fiir
die Drehung des Forderbandes 27 sind an die
Steuer- und Regeleinrichtung 26 angeschlossen.

Durch die in den Fig. 1 bis 4 dargestellte Vorrich-
tung wird ein Verfahren zur Mischung von Fasern
unterschiedlicher Fasereigenschaften  verwirklicht,
bei dem ein Regelkreis aufgebaut wird, dessen Re-
gelgrésse die Qualitat des Endproduktes Garn bzw.
geeigneter Qualitatsgréssen von Zwischenprodukten
(z.B. Faserbénder, Faserflocken) ist. Stellgrosse zur
Erzielung dieses Ergebnisses ist die gezielte auto-
matische Zufuhr von Ballen 2 unterschiedlicher Fa-
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sereigenschaften A, B, C zu den Ballenabtragma-
schinen 3.

Die Qualitdtskenngréssen konnen automatisch
(on-line) z.B. CIT, Nissensensor, halbautomatisch
oder aufgrund von Stichprobenanalysen im Labor
gewonnen werden. Die Qualitatskenngréssen kon-
nen Faserfeinheit, Farbe, Schmuizgehalt, Nissen,
Seed-coats, Trashpartikel, Gleichmassigkeit, Garn-
fehler, Imperfections im Garn, Garnfestigkeit und/
oder Faserlénge sein. Fir jede Qualitatskenngrésse
kann zweckmaissig ein Grenzintervall festgelegt
werden, ab dessen Verdnderung eine Verédnderung
der Ballenzufuhr erfolgen soll.

Ballendaten: Fiir alle Provenienzen, die in der
Mischung verwendet werden sollen, werden fiir das
Endprodukt relevanie Faserdaten ermittelt:

a) Uber Stichprobenanalysen einzelner Ballen im
Labor,

b) liber Stichprobenanalyse jedes Ballens im La-
bor,

c) aufgrund von Testzertifikaten des einzelnen
Ballens (z.B. HVI-Testergebnisse).

Und als Ballendaten (z.B. in Form einer Daten-
bank) abgespeichert. Je nach Testumfang (a bis ¢)
konnen Ballengruppen bis hinunter zum Einzelbal-
len eindeutig definiert werden.

Die Steuerung 25 verknipft die aus dem Prozess
erhaltenen Qualitdtskenngrossen mit den Ballenda-
ten zur Auswah! des Ballens 2 bzw. der Ballengrup-
pe 2b, 2¢, 2d der als néchster zur Ballenabtragein-
richtung 3 bzw. zum Férderband 1 zugefiihrt wer-
den soll.

Die Verkniipfung kann nach unterschiedlichen
Regeln erfolgen und berticksichtigt die teilweise re-
lativ lange Laufzeit vom Eingriff an der Ballenab-
trageinrichtung 3 bis zur Erlangung der Qualitéts-
kenngrésse, die je nach Ort der Ermittlung unter-
schiedlich sein kann. Eine einfache Regel fiir die
Verknipfung kann z.B. sein, dass die Qualitits-
kenngrosse a kleiner als der Sollwert ist. Dann ist
die Ballenreihenfolge so zu &ndern, dass Ballen A
um X Prozent haufiger in der Mischung vertreten ist
als vorher. Nach einer anderen Regelung kann ein
Expertensystem zur gewichteten Bewertung der ab-
weichenden Qualitdtskenngréssen bzw. ihrer Beein-
flussung durch Ballenkenngréssen angewandt wer-
den.

Das Balleniager 12 kann ein konventionelles Bal-
lenlager (d.h. Ballengruppen an verschiedenen Or-
ten gelagert), ein vorsortiertes Ballenlager entspre-
chend den ermittelten Faserdaten oder ein automa-
tisches Ballenlager (z.B. Hochregal) mit entspre-
chenden Entsorgeaggregaten (Ballen sind z.B.
durch Barcodes qualititsméssig verschiiisselt) sein.

Das Auswahlaggregat fir die Ballen 2 und der
Transport zur Ballenéffnungseinrichtung kénnen
durch ein Forder- oder Transportsystem verwirklicht
sein, beispielsweise Querbandsystem mit Weichen,
Rollensystem mit Weichen, automatisches Trans-
portsystem (z.B. indukiiv gefiihrt) oder halbautoma-
tisches System mit Gabelstapler, der nach Anwei-
sungslisten Ballen 2 der Ballenabtrageinrichtung 3
zufhrt.
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Bei einer Vorrichtung, bei der die Faserballen 2
kontinuierlich (automatisch) durch die Abtragvorrich-
tung (z.B. Frasvorrichtung 4) entlang einer Schrig-
flache (siehe Fig. 1a) abgearbeitet werden, umfasst
mit Vorteil die dem Férderband 1 vorgeschaliete
Ballenférder- und -transporteinrichiung 16 eine Ein-
richtung 30 zum Entfernen von Umreifungen, z.B.
Drahte, Bander, Bandagen und/oder Verpackungen
(Emballage) von den Ballen 2b, 2¢, 2d (Fig. 5).
Nach einer zweckmassigen Ausfiihrungsform um-
fasst die Ballenférder- und -transporteinrichtung ein
angefriebenes Verschiebeelement, z.B. Stempel,
Druckelement o.dgl. fiir die Faserballen 2, wobei
die Faserballen auf einem Rollgang oder auch einer
ortsfesten Unterlage, z.B. einem Blech, angeordnet
sein kénnen. Die Ballenférder- und -transportein-
richtung fihrt die Faserballen 2 kontinuierlich dem
Forderband 1 zu. Zwischen der Ballenforder- und
-transporteinrichtung und dem Férderband 1 ist eine
Querférdereinrichtung 31, z.B. Rollgang, Transport-
band, angetriebener Stempel o.dgl. vorhanden, die
die Faserballen 2 in einem rechten Winkel von der
Ballenforder- und -transporteinrichtung auf 15 das
Transportband 1 fordert. Auf diese Weise durchlau-
fen die Ballen 2b, 2c, 2d unter Forderung z.B.
durch das (nicht dargestellte) angetriebene Druck-
element kontinuierlich die Einrichtung zur Entfer-
nung der Umreifungen und gelangen ({iber die
Querfordereinrichtung 31 kontinuierlich auf das
Transportband 1, wo sie unmittelbar an das stirn-
seitige Ende der Ballenreihe 2a (vgl. Fig. 5) ange-
setzt werden.

Eine Vorrichtung, bei der die Faserballen kontinu-
ierlich automatisch abgetragen werden, wobei die
Ballenoberfliche schrdg ausgerichtet ist, ist z.B. in
der deutschen Patentanmeldung P 4 040 197.9
dargestellt. Eine Einrichtung zum Entfernen von
Umreifungen, z.B. Drahte, Bénder, Bandagen und/
oder Verpackungen (Emballage) von den Faserbal-
len 2b, 2¢, 2d ist z.B. in den deutschen Patentan-
meldungen P 4 119 336.9 und P 4 119 158.7 dar-
gestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abtragen und Mischen von
Textilfasern, bei dem verschiedenartige Fasern von
Faserballen unterschiedlicher Provenienz abgetra-
gen und gemischt werden, wobei die Faserballen
zum Abiragen in mindestens einer fdrderbaren
Gruppe bzw. Reihe zusammengestelit werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserballen zu
mindestens einer Gruppe bzw. Reihe mit jeweils
unterschiedlichen, jedoch vorbestimmten Faserei-
genschaften innerhalb der Gruppe bzw. Reihe zu-
sammengestellt werden und dass der Gruppe bzw.
Reihe variabel steuerbar neue Faserballen mit vor-
bestimmten Fasereigenschaften zugefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zusammenstellung der Faserbal-
len in der Gruppe in Abhangigkeit von vorgegebe-
nen und/oder festgestellten Eigenschaften eines
nachfolgend hergestellten Zwischenproduktes, z.B.
eines Kardenbandes und/oder eines nachfolgend
hergestellten Endproduktes, z.B. eines Garnes, be-
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stimmt und bei Abweichungen davon unverziiglich
und automatisch korrigiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserballen in einem
Ballenlager, Reservestation o.dgl. in Gruppen mit
jeweils gleichen vorbestimmten Eigenschaften zu-
sammengestellt werden, von denen mindestens
ein Ballen der abzuarbeitenden Gruppe zugefiihrt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserballen in einem Bal-
lenfager, Reservestation o.dgl. in vorsortierten
Gruppen entsprechend den festgestellten Eigen-
schaften zusammengestellt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faserballen in
einem automatischen Balienlager, z.B. Hochregal,
vorhanden und durch Barcodes identifizierbar sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Eigenschaften
des Zwischen- oder Endprodukts automatisch bzw.
on-line festgestellt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Eigenschaften
des Zwischen- oder Endprodukts halbautomatisch
festgestellt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Eigenschaften
des Zwischen- oder Endprodukts durch Stichpro-
benanalyse festgestellt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die festgestelite Ei-
genschaft die Faserfeinheit ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestellte
Eigenschaft die Farbe ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestelite
Eigenschaft der Gehalt an Verunreinigungen ist.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die festgesteliten
Eigenschaften der Gehalt an Nissen, Samenschalen
und/oder Trashpartikel ist.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestellte
Eigenschaft die Gleichmassigkeit, z.B. des Faser-
bandes oder Garns, ist.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestelite
Eigenschaft Garnfehler sind.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestellte
Eigenschaft stérende Partikel im Garn sind.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestellte
Eigenschaft die Garnfestigkeit ist.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die festgestellte
Eigenschaft die Faserldnge ist.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede Eigen-
schaftskenngrésse ein  Grenzintervall festgelegt
wird, ausserhalb dessen der Gruppe variabel neue
Faserballen zugefithrt werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
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18, dadurch gekennzeichnet, dass die vorbestimm-
ten Eigenschaften einzelner Faserballen durch
Stichprobenanalyse festgestellt werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die vorbestimm-
ten Eigenschaften jedes Faserballens durch Stich-
probenanalyse festgestellt werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass die vorbestimm-
ten Eigenschaften des Einzelballens aufgrund von
Textilzertifikaten festgestellt werden.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass die vorbestimm-
ten Eigenschaften der Faserballen in einem Daten-
speicher gespeichert werden.

23. Vorrichtung zum Abtragen und Mischen von
Textiliasern, bei der mindestens eine Abtrageinrich-
tung zum Abtragen der Textilfasern von Faserballen
unterschiedlicher Provenienz vorhanden ist, bei der
die Faserballen zum Abtragen in mindestens einer
Gruppe bzw. Reihe zusammengestellt sind und die
Gruppe bzw. Reihe auf einer Fordereinrichtung an-
geordnet ist, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserbalien (2) zu mindestens
einer Gruppe (2a) bzw. Reihe mit jeweils unter-
schiedlichen, jedoch vorbestimmten Fasereigen-
schaften (A, B, C) innerhalb der Gruppe (2a) zu-
sammengestellt sind, dass die Faserballen (2) in ei-
nem vorgeschalteten Ballenlager (12), einer Reser-
vestation o.dgl., in Abteilungen (12a, 12b, 12c) mit
je unterschiedlichen, jedoch vorbestimmten Faserei-
genschaften (A, B, C) forderbar (13, 14, 15) ange-
ordnet sind, und dass zwischen der Férdereinrich-
tung (1) fiir die Gruppe {2a) bzw. Reihe und den
Abteilungen (12a, 12b, 12c) des Ballenlagers (12),
der Reservestation o.dgl. eine Ballenauswahl- und
-férder- oder -transporteinrichtung (13, 14, 15, 16,
17, 27) vorhanden ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abtrageinrichtung (3) eine
Frasvorrichtung (4) aufweist, die schréggestellt ist,
um die Faserballen (2a) mit einem Winkel (o) zur
Horizontalen abzutragen.

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ballenférdereinrich-
tung fiir die der Gruppe (2a) bzw. Reihe zuzufih-
renden Faserballen (2) Férderbander (13, 14, 15,
17) umfasst.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Ballenfor-
dereinrichtung fiir die der Gruppe (2a) bzw. Reihe
zuzufiihrenden Faserballen (2) Rollgdnge umfasst.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Ballenfor-
dereinrichtung (13, 14, 15, 16, 17) mindestens eine
Weiche (27) zugeordnet ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Ballen-
transporteinrichtung fiir die der Gruppe bzw. Reihe
zuzufihrenden Faserballen mindestens einen Bal-
lentransportwagen umfasst.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass mehr als
eine Abtrageinrichtung (3) vorhanden ist, denen
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eine Ballenforder- und Verteileinrichtung (16) zuge-
ordnet ist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriche 23
bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrich-
tung (21 bis 24) zur Feststellung der Eigenschaften 5
des Zwischen- oder Endproduktes vorgesehen ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (21 bis 24) zur
Feststeliung der Eigenschaften des Zwischen- oder
Endproduktes, die Fordereinrichtung (1) fiir die ab- 10
zutragende Ballengruppe (2a) bzw. Reihe, die Aus-
wahl- und die Ballenférder- oder -transporteinrich-
tung (16) und die Fordereinrichtungen (13, 14, 15,

17, 27) fiir die Ballen im und vom Ballenlager (12),

der Reservestation o.dgl. an eine gemeinsame 15
elektronische Steuer- und Regeleinrichtung (25) an-
geschlossen sind.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an die Steuer- und Regelein-
richtung (25) eine Speichereinrichtung (26) bzw. ein 20
Datenspeicher fiir die vorbestimmten Eigenschaften
der Faserballen angeschlossen ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebsmotoren
(28, 29) der Weiche (27) an die Steuer- und Regel- 25
einrichtung (25) angeschlossen sind.

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 33, bei der die Faserballen kontinuierlich durch
die Abtragvorrichtung abgearbeitet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die dem Férderband (1) vor- 30
geschaltete Ballenférder- und -transporteinrichtung
(16) eine Einrichtung (30) zum Entfernen von Um-
reifungen, z.B. Drahte, Bénder, Bandagen, und/oder
Verpackung (Emballage) von den Ballen (2b, 2c,
2d) umfasst. 35

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Ballenfor-
der- und -transporteinrichtung (16) ein angeriebenes
Verschiebeelement, z.B. Stiempel, Druckelement
o.dgl., fiir die Faserballen (2) umfasst. 40

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass mit der Bal-
lenférder- und -transporteinrichtung (16) kontinuier-
lich Faserballen (2b, 2c, 2d) den Faserbalien (2a)
auf dem Forderband (1) zufiihrbar sind. 45

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Ballenférder- und -transporteinrichtung (16) und
dem Transportband (1) eine Querférdervorrichtung
(31) z.B. Rollgang, Transportband, angetricbener 50
Stempel o.dgl. vorhanden ist, um die Faserballen
(@b, 2c, 2d) von der Ballenforder- und -transportein-
richtung (16) an das Ende der Faserballen (2a) auf
dem Transportband (1) zu férdern.

55
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