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64 Vorrichtung und Verfahren zum Oeffnen von Faserpressbalien.

@ Eine Vorrichtung zum Offnen von in Reihe aufgesteliten

Faserpressballen weist eine in Héhenrichtung versteil-
bare Abtragvorrichtung (5) mit Andruckwalzen auf, wobei
der von der Ballenoberflache (20) einzuhaltende Abstand
durch eine Tastvorrichtung gesteuert wird. Die Vorrichtung
hat einen ldngs mindestens einer Ballenreihe verfahrbaren
Turm mit einem eine Fraseinrichtung enthaltenden Ausle-
ger. Die Andruckwalzen sind als in Héhenrichtung um einen
vorbestimmten Hub bewegliche Tastwalzen (1, 2) gestaltet.
Die Tastwalzen (1, 2) erzeugen jeweils Gber eine erste, die
Auslenkung der Tastwalzen (1, 2) {iberwachende Sensor-
einrichtung (14) bei Auslenkung um einen vorgegebenen
Hub ein Aufwartssignal fiir die Abtragvorrichtung (5) und
gleichzeitig ein Vorschubreduziersignal. Die Hohenverstel-
lung der Abtragvorrichtung endet, sobald die jeweilige in
Vorschubrichtung vordere Tastwalze (1, 2} sich von der
signalauslésenden Hubposition 18st. Durch die erste Sen-
soreinrichtung (14) ist ein Abwartssignal fir die Abtragvor-
richtung (5) erzeugbar, wenn die unterste Position der Tast-
walzen (1, 2) erreicht ist.
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Beschreibung

Die Erfindung_betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Offnen von Faserpressballen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des An-
spruchs 10.

Die zu bearbeitende Flache der aufgestellten Fa-
serpressballen ist selten eben, d.h. gleichmé&ssig
hoch. Die betreffende Flache ist zum Teil je nach
Baumwollprovenienz und Pressung erheblich in der
Héhenlage unterschiedlich, insbesondere wenn die
Pressung der durch Bandagen gebundenen Ballen
aufgehoben ist. Die obere Flache der Ballen ist je
nach der Grosse der vorher wirksamen Pressung
unterschiedlich, und zwar auch innerhalb einer Bal-
lenfliche, und insbesondere dann, wenn mehrere
Ballenreihen nebeneinander aufgestellt werden.

Die Einstellung der Hohe einer Abtragvorrich-
tung in bezug auf die zu bearbeitende Flache eines
Faserpressballens wird auf verschiedene Weise
durchgefiihrt. Beispielsweise wird die Hohe der
vorgelegten Ballen entweder durch manuelle Ein-
stellung oder mit Hilfe von Sensoren, insbesondere
Lichtschranken abgetastet. Das Speichern des ent-
sprechenden Hohenwertes erfolgt mittels eines Mi-
krocomputers und das automatische Zustellen der
vorgegebenen Abtragtiefe wird individuell pro Bal-
lengruppe bei jedem Abtragsdurchgang gesteuert
(EP-OS 0 193 647).

Bei einem bekannten Verfahren (DE-OS
3135272) fahrt die Abtragvorrichtung mit einem
vorbestimmten Abstand zur Ballenoberflache die
aufgestellte Ballenreihe entlang, wobei mit Hilfe von
Lichtschranken der Abstand zu der Ballenoberfls-
che gemessen wird. Bei diesem Verfahren ist also
zundchst eine Messfahrt erforderlich, bei der die
Hohe der einzelnen Ballen zundchst ermittelt und
gespeichert wird. Die Messung kann dabei z.B
durch von der Ballenoberflache abstehende Faser-
bilischel verfalscht werden, so dass die ersten Ab-
arbeitungsfahrten mit geringer Abtragsleistung er-
folgen. Dies ist mit einem Zeitverlust verbunden.

Die gattungsbildende Offnungsvorrichtung nach
der DE-PS 3 335 793 beschreibt einen Idngs minde-
stens einer Ballenreihe verfahrbaren Turm mit ei-
nem eine Fraseinrichtung enthaltenden Ausleger.
Die Fréaseinrichtung ist in Hohenrichtung verstell-
bar und wird waagrecht oberhalb der Faserpress-
ballen bewegt. Die Fraseinrichtung weist Andruck-
walzen auf, wobei der von der Ballenoberflache ein-
zuhaltende Abstand durch eine Tastvorrichtung
gesteuert wird. Die Tastvorrichtung besteht aus
zwei Lichtschranken, die die Ballenoberfliche abta-
sten und dadurch die Feststellung der Ballenhéhe
wahrend des Arbeitsganges ermdéglichen.

Ein Nachteil der bekannten Vorrichtung besteht
darin, dass die Lichtschranken nicht die Menge der
Fasern bei einer Uberhéhung der Ballenoberflache
feststellen kdénnen. Werden beispielsweise herab-
gefallene Ballenteile von dem Bedienungspersonal
wieder auf die Ballenreihe aufgelegt, fiihrt bereits
ein kleinerer Faserblischel zu einer Reaktion der
Auf- und Absteuerung der Fraseinrichtung, so
dass bei Unterbrechung des Lichtschrankenstrahls
selbst bei kleinsten Faserbiischeln die Fraseinrich-
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tung nach oben ausweicht und dadurch zuwenig Fa-
sermaterial abfrést.

Aus der DE-OS 2 832 085 ist ein Verfahren zum
Zusammenstellen von Fasermischungen aus einer
Mehrzahl von Fasersorten bekannt, wobei von
verschiedenartigen Faserballen gegeniiber der ge-
samten Fasermengen kleine Teilmengen, die in ihrer
Grosse dem Mischungsverhéltnis entsprechen sol-
len, abgenommen und durchgemischt werden. Die-
ses bekannte Verfahren soll verhindern, dass auf
Grund unterschiedlicher Abmessungen der Faser-
pressballen zum Schluss bei urspriinglich hohen Fa-
serpressballen Reste Ubrig bleiben, die in der be-
trieblichen Praxis ganz erheblich stéren, da sie ge-
sondert verarbeitet werden milssen, was mit
unerwiinschtem zusétzlichen Aufwand verbunden
ist. Das bekannte Verfahren besteht sinngemiss
darin, die Abmessungen der einzelnen Faserballen
messtechnisch zu erfassen und die bei jedem Abar-
beitungsvorgang abzutragende Teilmenge mathema-
tisch zu berechnen, ndmlich derart, dass hdhere
Faserpressballen schneller abgetragen werden als
niedrigere Faserpressballen. Auf diese Weise soll
beim zunehmenden Abtragen der Faserballen eine
Vergleichméassigung der unterschiedlichen Ballen-
hoéhen erreicht werden, wobei ausserdem das Mi-
schungsverhéltnis im wesentlichen konstant gehal-
ten wird. Der Nachteil dieses Verfahrens besteht
darin, dass fiir jeden einzelnen Faserpressballen
umfangreiche Berechnungen notwendig sind, da fiir
jeden Faserpressballen die bei jedem Durchgang
abzutragende Teilmenge berechnet werden muss.
Eine solche Vorgehensweise hat den Nachteil, dass
bei nachtraglicher Anderung der Ballenhshe, z.B.
wenn von dem Maschinenbetreuer heruntergefalle-
ne Ballenteile wieder auf die Ballenreihe aufgelegt
werden, diese von dem Abarbeitungsprogramm
nicht erfasst sind. Ferner ist es in der Praxis héufig
erforderlich, Verpackungsteile, z.B. Jutesécke,
die sich unter den Ballen befinden, wegen des Ge-
wichts der Ballen erst dann zu entfernen, wenn die
Ballen bis auf eine Hohe von 20 cm bis 30 cm abge-
arbeitet sind. In diesem Fall wird der jeweilige Ballen-
rest einfach umgedreht und anschiiessend der Jute-
sack entfernt. Auch in diesem Fall stimmt die tat-
séchliche Hohe der Ballen nicht mehr mit der im
Rechner gespeicherten Ballenhéhe (iberein.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung bzw. ein Verfahren zum Offnen von
Faserpressballen zu schaffen, mit denen in einfa-
cher Weise ein Ausgleich unterschiedlicher Ballen-
héhen méglich ist und das auf Hohendnderungen
auch nachtraglich unmittelbar und fasermengenspe-
zifisch reagieren kann.

Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die Merkmale
des Anspruchs 1 sowie des Anspruchs 10.

Die Erfindung ermdglicht, Ballenreste durch Auf-
legen an beliebiger Stelle auf die Ballenreihen auf-
zubrauchen und zu verwerten. Handelt es sich da-
bei um kleinere Faserbiischel, die sich nicht tiber
die gesamte Breite der Ballenreihen erstrecken,
werden diese durch das Gewicht der Tastwalzen
weitestgehend komprimiert, so dass die gegebenen-
falls erfolgende Anhebung der Fraseinrichtung nur
gering ausfallt oder gar nicht erfolgt.
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Bei der Erfindung werden in vorteilhafter Weise
die Andruckwalzen als in H6henrichtung um einen
vorbestimmten Hub bewegliche Tastwalzen gestal-
tet. Diese beweglichen Andruck- oder Tastwalzen
sind innerhalb eines vorgegebenen Hubes zwi-
schen einer tiefsten Anschlagposition und einer
obersten Anschiagposition beweglich. Eine erste
Sensoreinrichtung Uberwacht die Auslenkung der
Tastwalzen und erzeugt bei Auslenkung um einen
vorbestimmten Betrag ein Aufwértssignal fiir die
Abtragvorrichtung. Bei Erreichen einer vorbe-
stimmten Auslenkung wird gleichzeitig mit dem Auf-
wiartssignal ein  Vorschubreduziersignal erzeugt.
Dabei kann die Vorschubreduzierung 50% bis maxi-
mal 0% der normalen Vorschubgeschwindigkeit be-
tragen. Die Hohenverstellung der Abtragvorrich-
tung endet, sobald die in Vorschubrichtung vordere
Tastwalze sich von der obersten Anschlagposition
l6st. Die erfindungsgemésse Vorrichtung ermog-
licht auf rein mechanische Weise einen fortschrei-
tenden Hohenausgleich bei unterschiedlich hohen
Faserpressballen. Ein héherer Faserpressballen,
der die Tastwalzen um einen vorbestimmten Betrag
ausgelenkt hat, wird mit einer grésseren Abtragtie-
fe bei reduzierter Vorschubgeschwindigkeit abge-
arbeitet, so dass dieser sukzessive stirker abge-
tragen wird, als die niedrigeren Faserpressbalien,
bis nach mehreren Abtragvorgangen sich die Ho-
hen unterschiedlicher Faserpressballen vergleich-
méssigt haben. Die maximal mdgliche Abtragtiefe
kann dabei (iber die Schaltpunkte der ersten Sen-
soreinrichtung so gewahlt werden, dass der Aus-
gleich der unterschiedliichen Ballenhdhen bei dem
erfahrungsgeméss  hochsten  Hohenunterschied
der Faserpressballen eine Vergleichméssigung
erst zum Ende des gesamten Abtragvorgangs, also
in Bodennahe, erzielt wird. Hierbei ist anzumerken,
dass allein schon durch die Verringerung der Vor-
schubgeschwindigkeit eine gréssere Abtragtiefe
erreicht wird, so dass eine gréssere Abtragtiefe
nicht unbedingt mit Hilfe der ersten Sensoreinrich-
tung eingestellt werden muss.

Der wesentliche Vorteil der Vorrichtung bzw.
des Verfahrens besteht darin, dass die Hohe des
jeweiligen Faserpressballens ohne Berechnung und
daher ohne Rechnerunterstiitzung erst beim jeweili-
gen Uberfahren des Faserpressballens rein mecha-
nisch abgetastet wird und automatisch eine unter-
schiedliche Abtragtiefe und Vorschubgeschwindig-
keit eingestellt wird. Eine derartige Vorrichtung ar-
beitet &usserst zuverldssig und ist von Datenver-
arbeitungsaniagen unabhéngig.

Auf sich wahrend der Abarbeitung der Faser-
pressballen &ndernde Ballenhthen kann die erfin-
dungsgemisse Vorrichtung unmittelbar reagieren,
da sie nicht auf gespeicherte Héhenmesswerte und
vorberechnete Abtragsleistungen angewiesen ist.
Vielmehr ist es méglich, entsprechend den Bed(irf-
nissen der Praxis Ballenreste durch Auflegen an
beliebiger Stelle auf die Ballenreihe aufzubrauchen
und zu verwerten.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass eine zweite,
die Drehbewegung der Tastwalzen Uberwachende
Sensoreinrichtung bei Drehungsstillstand der bei-
den Tastwalzen ein Abwértssignal flir die Abtrag-
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vorrichtung erzeugt. Auf diese Weise wird sicher-
gestellt, dass ein Abwartssignal nicht bereits bei Er-
reichen der tiefsten Anschlagposition einer oder
beider Tastwalzen ausgel6st wird, sondern erst
dann, wenn sichergestellt ist, dass beide Tastwal-
zen ausser Eingriff mit der Ballenoberfl&che sind.

Die erste Sensoreinrichtung kann einen oder
mehrere Schalter aufweisen. Derartige Schalter,
z.B. Endschalter oder N&herungsschalter, sind ein-
fache, wenig stdrungsanfallige Teile, die auch so
geschaltet sein kdnnen, dass ein Ausschaltsignal
als Aufwértsbefehl verwendet wird. Dadurch ist
gleichzeitig eine Sicherheitsschaltung gewéhrlei-
stet, die bei einem fehlerhaften Schalter fiir eine so-
fortige Aufwirtsbewegung der Abtragvorrichtung
sorgt.

Die erste Sensoreinrichtung kann einen ersten
Schalter fiir die oberste Hubposition aufweisen,
der ein Aufwirtssignal im Schnellgang auslést so-
wie einen zweiten Schalter, der ab einem vorbe-
stimmten Hub der Tastwalzen bis unmittelbar vor
der oberen Hubposition ein Aufwértssignal im
Schleichgang erzeugt. Beide Schalter k&nnen
gleichzeitig mit dem Aufwértssignal das Vorschub-
reduziersignal erzeugen.

Auf diese Weise kann auf einen vorgegebenen
Hub der Tastwalzen differenziert reagiert werden
Ist der Hub grosser als ein vorbestimmies Mass,
z.B. 20 mm, wird eine Schnellverstellung in Hdhen-
richtung ausgeldst, wahrend in einem Zwischenbe-
reich bis zur obersten Anschlagposition der Tast-
walzen eine Aufwértsbewegung lediglich im
Schleichgang erfolgt.

Dabei kann vorgesehen sein, dass die erste Sen-
soreinrichtung bei Anhebung der Abtragvorrich-
tung eine grossere Abtragtiefe Uber die Ansprech-
positionen der Schalter einstellt. Dies kann bei-
spielsweise dadurch erfolgen, dass das Aufwérts-
signal bei einer bestimmten Position der Tastwalzen
beendet wird, bei der die Abtragtiefe grosser ist als
bei normaler Vorschubgeschwindigkeit.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass an den bei-
derseitigen seitlichen Stirnflaichen des Auslegers
parallel zu den Tastwalzen verlaufende Tastleisten
angeordnet sind, deren Unterkanten in Héhe der
Tastwalzenachsen oder geringfligig dartber ver-
laufen und die bei Betétigung ein Stoppsignal fiir
den Vorschub sowie eine Hohenverstellung der Ab-
tragvorrichtung im Schnellgang auslésen. Auf die-
se Weise ist gewahrleistet, dass bei grosseren Ho-
henunterschieden zwischen den einzelnen Ballen
bereits vorab eine Vorschubunterbrechung sowie
eine Hohenverstellung im Schnellgang erfolgt. Ist
der Hohenunterschied nicht wesentlich grésser als
der Radius der Tastwalzen, wird die Schnellverstel-
lung Uber die Tastwalzen ausgeldst, indem diese bis
zu ihrem oberen Anschlag ausgelenkt werden.

Die erste Sensoreinrichtung kann auch aus einer
einfachen Wegmesseinrichtung bestehen, die in Ab-
héngigkeit von dem Auslenkungshub der Tastwal-
zen ein zu dem Hub umgekehrt proportionales Vor-
schubreduziersignal erzeugt. Eine derartige Ein-
richtung ist insbesondere dann sinnvoll, wenn die
Tastwalzen mit einem grésseren Hub arbeiten und
die Abtragvorrichtung auf unterschiedliche Hubhg-
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hen differenziert reagieren soll. Eine derartige Vor-
richtung ermdglicht eine differenzierte Anpassung
der Vorschubgeschwindigkeit an unterschiedliche
Abtragtiefen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- '

dung sind den weiteren Unteranspriichen zu ent-
nehmen.

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung néher erléutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ballen-
6ffnungsaniage

Fig. 2 einen Schnitt durch die Abtragvorrichtung
einer Ballenéffnungsanlage.

In Fig. 1 ist eine Ballensffnungsvorrichtung fiir
mehrere nebeneinander aufgestelite Ballenreihen 7
dargestelit. Der Ballentffner weist einen Turm 10
auf, der auf einem Wagen 11 I&ngs der Ballenvorla-
gen 7 hin- und hergefahren werden kann. Hierzu ist
eine Schienenfiihrung 12 vorgesehen, auf der die
(nicht dargestellten) Réder des Wagens 11 gefiihrt
sind. Der Turm 10 besitzt an einer Seite einen Ausle-
ger 13, in dem sich eine Frésvorrichtung 5 zum Ab-
tragen der Faserballen befindet. Die Frasvorrich-
tung 5 kann aus zwei Fraswalzen 3, 4 bestehen, die
um ihre Laéngsachse rotierend angetrieben sind.
Der Ausleger 13 mit der Frésvorrichtung 5 kann ge-
méss dem Pfeil 15 in Hohenrichtung mittels eines ein-
stellbaren Vorschubes auf- und niederbewegt wer-
den. Unterhalb des Turms 10 mit dem Wagen 11 befin-
det sich ein Kanal 16 zum Aufnehmen und Abtrans-
portieren der von den Ballenreihen abgearbeiteten
Flocken.

Die in der Fig. 2 dargestellte Abtragvorrichtung
5 besteht im wesentlichen aus zwei Fraswalzen 3
und 4, die gegenldufig zur Mitte zwischen den Wal-
zenpaaren aufwarts umlaufen und von der Ballen-
oberfliche 20 Fasern bzw. Flocken abtragen und
zwischen sich nach oben schleudern. Mittels eines
pneumatischen Absaugstromes gelangen die gels-
sten Fasern durch einen Stutzen 6 in das Innere
des Turmes 10, in dem eine Teleskopfiihrung zu ei-
nem unteren l&ngs verlaufenden Sammelkanal 16
fuhrt. Mit fortschreitender Abnahme der Hoéhe der
Pressballenreihe 7 senkt sich der Ausleger 13 mit
der Abtragvorrichtung 5 entsprechend mit ab.

An dem Gehé&use der Abtragvorrichtung 5 sind im
Bereich der beiden Fraswalzen 3 und 4 Roststdbe
17 vorgesehen. Parallel zu den Fraswalzen 3 und 4
sind im Anschluss an die Enden der Roststdbe 17
Andruckwalzen vorgesehen, die gleichzeitig als
Tastwalzen 1, 2 dienen, indem sie im wesentlichen or-
thogonal zur Ballenoberfliche 20 beweglich gela-
gert sind. Die Tastwalzen 1, 2 sind vorzugsweise mit
einer nicht dargesteliten Feder nach oben vorge-
spannt, um das Gewicht der Tastwalzen 1, 2 zumin-
dest teilweise zu kompensieren und die Héhenabta-
stung auf den Faserpressballen zu erleichtern.

Je nach Federkraftvorspannung kann ein unter-
schiedlicher Anpressdruck der Tastwalzen 1, 2 ein-
gestellt werden und dadurch die Abtragtiefe beein-
flusst werden. Dabei konnen die Tastwalzen 1, 2
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auch nur einseitig federnd gelagert sein, so dass
sie nur einseitig angehoben werden.

Eine erste Sensoreinrichtung 14 kann beispiels-
weise aus einem Schalter, insbesondere einem End-
schalter oder Naherungsschalter bestehen, der die
Auslenkung der Tastwalzen 1, 2 um einen vorbe-
stimmten Hub, insbesondere in einer oberen An-
schlagposition feststellen kann. Gegebenenfalls
kdnnen auch mehrere Schalter angeordnet sein, um
unterschiedliche Positionen der Tastwalzen 1, 2 zu
identifizieren. Beispielsweise ist es méglich, dass
ein erster Schalter bei Auslenkung der Tastwalzen
1, 2 ein Aufwartssignal im Schleichgang ausidst,
wahrend ein Endschalter in der oberen Endposition
ein Aufwartssignal im Schneligang erzeugt.

In der oberen Endposition wird neben dem Auf-
waértssignal im Schnellgang ein Stoppsignal fiir den
Vorschub oder ein Vorschubreduziersignal er-
zeugt, bei dem der Vorschub im Schleichgang er-
folgt.

Insbesondere bei einem mechanischen Schalter
ist es auch mdglich, in der oberen Endposition ein
Ausschaltsignal zu erzeugen, so dass auf diese
Weise eine Sicherheitsschaltung verwirklicht wird,
die bei Ausfall der ersten Sensoreinrichtung 14 si-
cherheitshalber ein Aufwartssignal erzeugt. Ein
weiterer Schalter kann die Position der Andruckwal-
zen in der untersten Anschlagposition feststellen
und gegebenenfalls dadurch ein Abwiérissignal er-
zeugen.

Wesentlich ist, dass beide Tastwalzen 1, 2 mit ei-
ner solchen Sensoreinrichtung 14 versehen sind,
da das Aufwartssignal von der in Vorschubrich-
tung vorderen Tastwalze 1 und das Abwértssignal
nur von beiden Tastwalzen 1, 2 ausgeldst wird.

Bevorzugt ist jedoch die Auslésung des Abwiérts-
signals {iber eine zweite Sensoreinrichtung 16, z.B.
in Form eines Drehimpulsgebers, der die Drehbewe-
gung der Tastwalzen 1, 2 (iberwacht. Auf diese Wei-
se wird erst dann ein Abwartssignal erzeugt, wenn
beide Tastwalzen 1, 2 sich nicht mehr drehen.

Da die Drehung der Tastwalzen 1, 2 (iberwacht
wird, kdnnen die Tastwalzen, wie aus Fig. 2 ersicht-
lich, als Zahnwalzen gestaltet sein oder sie haben
einen kreisférmigen Querschnitt. Bei Zahnwalzen
kann die Aussenkontur direkt fiir die Drehungs-
Uberwachung genutzt werden, wahrend zylindri-
sche Tastwalzen beispielsweise mit einem Zahnrad
zur Drehungserkennung versehen sein kénnen.
Dieses Zahnrad als Bestandteil der zweiten Sensor-
einrichtung 16 kann in vorteilhafter Weise mit der
ersten Sensoreinrichtung 14 in der Weise gekoppelt
werden, dass ein gemeinsamer z.B. induktiver Sen-
sor sowohl als Wegmesseinrichtung, ersatzweise
fur die Schalter, das Hubsignal der Tastwalzen als
auch das Drehungssignal des Zahnrades erfasst.

Die Walzenachsen der Tastwalzen 1, 2 miissen
nicht unbedingt orthogonal zur Ballenoberildche 20
oder vertikal nach oben beweglich sein, sondern
kénnen auch unter einem schrégen Winke! oder ku-
lissengefiihrt bogenférmig verschwenkt werden,
um die Aufwérisbewegung der Tastwalzen 1, 2 beim
Auftreffen auf einen hoheren Faserpressballen zu
erleichtern.

Der Durchmesser der Tastwalzen 1, 2 sollte vor-
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zugsweise (ber 150 mm liegen, wobei Tastwalzen mit
einem Durchmesser von 180 mm bevorzugt werden.
Im Grenzfall kann fiir die Tastwalzen 1, 2 auch ein
Durchmesser gewahlt werden, der dem Eingriffs-
durchmesser der Fraswalzen 3, 4 entspricht.

Zu Beginn des Abarbeitungsvorgangs wird bei-
spielsweise die durchschnittliche Héhe der Ballen-
oberfliche als Anfangswert manuell vorgegeben,
woraufhin die weitere Abarbeitung vollautomatisch
auch bei nachtraglicher Verdnderung der Ballenhg-
he erfoigt.

Die in Fig. 2 gezeigten Tastleisten 25 an den seitli-
chen Stirnflachen des Auslegers 13 18sen bei An-
stoss gegen einen erheblich hdheren Faserpress-
ballen ein Vorschubstoppsignal sowie ein Aufwérts-
signal im Schneligang aus. Die Unterkante dieser
Tastleisten 25 verlduft dabei oberhalb der Wal-
zendrehachsenebene der Tastwalzen 1, 2.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Offnen von in Reihe aufge-
stellten Faserpressballen mit einer in Héhenrich-
tung verstellbaren, waagrecht oberhalb der Faser-
pressballen bewegten Abtragvorrichtung mit An-
druckwalzen, wobei der von der Ballenoberfldche
einzuhaltende Abstand durch eine Tastvorrichtung
gesteuert wird, mit einem langs mindestens einer
Ballenreihe verfahrbaren Turm mit einem eine Frés-
einrichtung enthaltenden Ausleger, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Andruckwalzen als in Ho-
henrichtung um einen vorbestimmten Hub bewegli-
che Tastwalzen (1, 2) gestaltet sind, die jeweils Gber
eine erste, die Auslenkung der Tastwalzen (1, 2)
iiberwachende erste Sensoreinrichtung (14) bei
Auslenkung um einen vorgegebenen Hub ein Auf-
wirtssignal fiir die Abtragvorrichtung (5) und
gleichzeitig ein Vorschubreduziersignal erzeugen,
wobei die Hohenverstellung der Abtragvorrichtung
endet, sobald die jeweilige in Vorschubrichtung vor-
dere Tastwalze (1, 2) sich von der signalausldsen-
den Hubposition 16st, und dass durch die erste Sen-
soreinrichtung (14) ein Abwértssignal fir die Ab-
tragvorrichtung  (5) erzeugbar ist, wenn die
unterste Position der Tastwalzen (1, 2) erreicht ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine zweite, die Drehbewegung
der Tastwalzen (1, 2) liberwachende Sensoreinrich-
tung (16) bei Drehungsstillstand beider Tastwalzen
(1, 2) ein Abwartssignal flr die Abtragvorrichtung
(6) erzeugt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Sensoreinrichtung
(14) einen ersten Schalter fir eine oberste Hubposi-
tion aufweist, der ein Aufwartssignal im Schnell-
gang ausldst und einen zweiten Schalter, der ab ei-
nem vorbestimmten Hub der Tastwalzen (1, 2) bis
vor der obersten Hubposition ein Aufwértssignal im
Schleichgang erzeugt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 38, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Sensoreinrichtung
(14) bei Anhebung der Abtragvorrichtung (5) eine
grossere Abtragtiefe Uber die Ansprechpositionen
der Schalter einstellt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
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gekennzeichnet, dass an den beiderseitigen seitli-
chen Stirnfiichen des Auslegers (13) parallel zu
den Tastwalizen (1, 2) verlaufende Tastleisten (25)
angeordnet sind, deren Unterkanten in Héhe der
Tastwalzenachsen oder geringfligig dariiber ver-
laufen und die bei Betétigung ein Stoppsignal fiir
den Vorschub, sowie eine Hohenverstellung der
Abtragvorrichtung (5) im Schnellgang ausldsen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Sensor-
einrichtung (14) aus einer Wegmesseinrichiung be-
steht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wegmesseinrichtung in Ab-
hangigkeit des Hubs ein zu dem Hub umgekehrt pro-
portionales Vorschubreduziersignal erzeugt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Sen-
soreinrichtung (16) ein Drehungsdetektor ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser
der Tastwalzen (1, 2) mindestens 150 mm, vorzugs-
weise 180 mm, betrigt und maximal den Eingriffs-
durchmesser der Fréseinrichtung der Abtragvor-
richtung (5) erreicht.

10. Ballenabtragverfahren fiir in mindestens ei-
ner Reihe aufgestellte Faserpressballen, die von ei-
ner (ber die Ballenoberflache gefthrten, in Hohen-
richtung verstellbaren Abtragvorrichtung mit  An-
druckwalzen abgearbeitet werden, wobei Uber
Sensoren die Ballenoberfliche abgetastet wird, mit-
tels einer Vorrichtung nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Andruckwalzen als
Tastwalzen verwendet werden, dass die Tastwalzen
beim Zustellen gegen einen Faserpressballen mit hd-
herer Ballenoberflache in Héhenrichtung ausge-
lenkt werden, dass die Hohenverstellung der Ab-
tragvorrichtung in Abhéngigkeit der Auslenkung
der Tastwalzen beeinflusst wird, wobei die Abtrag-
vorrichtung solange nach oben bewegt wird, wie die
Tastwalzen gegen eine vorbestimmte Hubposition
gedriickt werden und dass die Ballenoberfléche bei
einem vorbestimmten Hub der Tastwalzen mit redu-
zierter  Vorschubgeschwindigkeit — abgearbeitet
wird, und dass die Abtragvorrichtung nach unten
bewegt wird, wenn die unterste Position der Tastwal-
zen erreicht ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abtragvorrichtung beim
Stillstand der Drehbewegung beider Tastwalzen ab-
gesenkt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorschubgeschwindig-
keit der Abtragvorrichtung in Abhé&ngigkeit von der
Auslenkung der Tastwalzen auf eine der jeweiligen
Auslenkung zugeordnete reduzierte Vorschubge-
schwindigkeit eingestellt wird.
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